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З ПРОМИСЛОВИХ РІДКИХ ВІДХОДІВ КОКСОХІМІЧНОГО ПІДПРИЄМСТВА  
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Наведено відомості про склад стічних вод коксохімічного підприємства з метою підбору оптимального ад-

сорбенту в технології вилучення фенолів та смолистих речовин. Обґрунтовано переваги використання природ-

ного глауконіту для адсорбції фенолів та смолистих речовин у порівнянні з традиційними адсорбентами. Дослі-

джено процес сорбційного видалення фенолів, роданідів і смолистих речовин з рідких відходів на лабораторній 

установці з мішалкою при використанні глауконіту, цеоліту та торфу дозою 1 г/дм
3
. Вперше встановлено зако-

номірності процесу вилучення фенолів із стічних вод за допомогою глауконіту дозою 2 г/дм
3
 в поєднанні з 

аніонним флокулянтом А3330 у кількості 5 мг/дм
3
 в інтервалі часу 20–40 хв, що дає можливість знизити вміст 

забруднюючих агентів до екологічно безпечних показників. Для промислового впровадження запропоновано 

використовувати природний адсорбент глауконіт з аніонним флокулянтом А3330 для забезпечення високого 

рівня очистки рідких відходів коксохімічного підприємства. 
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ИЗ ПРОМЫШЛЕННЫХ ЖИДКИХ ОДХОДОВ КОКСОХИМИЧЕСКОГО ПРОИЗВОДСТВА  
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Приведены сведения о состоянии сточных вод коксохимического предприятия с целью подбора оптималь-

ного адсорбента в технологии извлечения фенолов и смолистых веществ. Обоснованы преимущества использо-

вания природного глауконита для адсорбции фенолов и смолистых веществ в сравнении с традиционными ад-

сорбентами. Исследован процесс сорбционного удаления фенолов, роданидов и смолистых веществ из жидких 

отходов на лабораторной установке с мешалкой при использовании глауконита, цеолита и торфа дозой 1 г/дм
3
.
 

Впервые установлена закономерность процесса извлечения фенолов из сточных вод с помощью глауконита 

дозой 2 г/дм
3
 в соединении с анионным флокулянтом А3330 в количестве 5 мг/дм

3
 в интервале времени 20–40 

мин, что дает возможность снизить содержание загрязняющих агентов до экологически безопасных показате-

лей. Для производственного внедрения предложено использовать природный адсорбент глауконит с анионным 

флокулянтом А3330 для обеспечения высокого уровня очистки жидких отходов коксохимического производ-

ства.  

Ключевые слова: жидкие отходы, фенолы, смолистые вещества, адсорбенты, флокулянт. 

 

АКТУАЛЬНІСТЬ РОБОТИ. Підвищення еколо-

гічної безпеки поверхневих водойм в які скидаються 

міські та виробничі стічні води є актуальним питан-

ням, яке потребує наукового вирішення [1]. 

Вибір ефективного методу очищення стічної во-

ди від фенолів – одна з найголовніших проблем 

сучасного виробництва. Основними джерелами 

утворення фенольних стічних вод є підприємства 

термічної обробки палива. Це коксохімічні, коксога-

зові заводи, газогенераторні станції, підприємства 

термічної обробки дерева, штучного рідкого палива. 

Також вони утворюються на металургійних, нафто-

переробних підприємствах, підприємствах регене-

рації гуми, фенолфталеїну, саліцилової кислоти [2]. 

Так як кількість фенольних стічних вод незначна, 

витяг фенолів з них на кожному окремому заводі не 

рентабельно. У той же час транспортування цих вод 

в одне місце для переробки важко, так як заводи 

знаходяться на великій відстані один від одного. 

Тому більшості заводів, що мають генераторні стан-

ції, доводиться вирішувати питання знешкодження 

фенольних стічних вод самостійно [3].  

Промислові підприємства витрачають величезну 

кількість води, а деякі вимагають навіть безперерв-

ної подачі води. Зі збільшенням потужності підпри-

ємств, використанням складних технологічних про-

цесів, споживання води збільшується [4].  

Стічні води коксохімічного підприємства скла-

даються в основному з вологи шихти, технічної 

води і водяної пари, що стикаються в технологічних 

процесах з хімічними продуктами коксування при 

переробці кам’яновугільної смоли, сирого бензолу 

та ін. [4]. Рідкі відходи коксохімічного виробництва 
містять підвищену кількість фенолів та знижують 

ефективність технологічних процесів та завдають 

шкоди навколишньому природному середовищу. 

Вміст фенолів та смолистих речовин у водах перед 

біохімочисткою на разі перевищує допустимі норми 

фактично у 5 разів і тому знаходження нових ефек-

тивних методів вилучення фенолів та смолистих 

речовин із рідких відходів коксохімічних підпри-

ємств є безсумнівно актуальним питанням, що пот-

ребує наукового вирішення. Питання розробки еко-

логічно безпечних технологій очистки технологіч-
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них й стічних вод від фенолів, смолистих речовин та 

масел є спільною для багатьох галузей промислово-

сті [5]. Тому навіть при незначній концентрації шкі-

дливих речовин в промислових рідких відходах, їх 

вміст у парах з веж гасіння коксу перевищує грани-

чно допустимі концентрації за існуючими нормами 

[6]. 
Серед різних методів усунення фенолів, сорбцій-

ні видаються одними з найбільш ефективних, пере-

важно завдяки тому, що за порівняно невеликих 

затрат вдається досягти високого ступеня очищення. 

Адсорбція є універсальним методом очищення 

води, що дозволяє майже повністю вилучати феноли 

з рідкої фази [7]. Поряд із адсорбентами, які тради-

ційно застосовуються у цих процесах (активоване 

вугілля, силікагелі, штучні цеоліти) в останній час 

проводиться ряд досліджень та практичних впрова-

джень із використанням адсорбентів природних 

дисперсних мінералів [8]. Одним із таких є природ-

ний мінерал – глауконіт, дослідження адсорбційних 

властивостей якого з точки зору вилучення фенолів 

викликають науковий інтерес. 

До складу забруднених стічних вод входять: 

надсмольна вода, яка включає вологу вихідного 

вугілля, пірогенетичну вологу, а також конденсацію 

водяної пари, використаної при паровій інжекції і 

при переробці надсмольної води [6].  
Надсмольні води окремих технологічних вузлів 

зазвичай об’єднують : 

      сепараторні води, які утворюються при конден-

сації водяної пари, що подається безпосередньо в 

колону для відгону бензолу, а також при регенерації 

поглинального масла; 

     стічні води установок для очищення коксового 

газу, особливо установок сіркоочищення; 

      забруднені води, які утворюються в результаті 

миття і промивання апаратури, спорожнення техно-

логічних агрегатів та ін. 

Крім того, стічні води, утворюються при перели-

вах зі сховищ, аварійних випусках, зміні води в 

оборотних циклах водопостачання, мийки облад-

нання та підлог. 
На більшості діючих коксохімічних підприємст-

вах очищені стічні води використовуються для га-

сіння коксу, перед цим вони повинні бути очищені 

від летких шкідливих речовин і не містити ті сполу-

ки, котрі при контакті з розпеченим коксом можуть 

розкладатися з виділенням шкідливих компонентів.. 

На даний час однією з головних проблем у області 

очищення стічних вод є посилення вимог до норма-

тивів якості очистки стічних вод (зокрема, від фено-

лів, смолистих речовин, роданистих сполук), адже 

процес мокрого гасіння коксу шкідливо впливає на 

атмосферне повітря, навіть при використанні техні-

чної води [6]. 

Використання глинистих матеріалів у якості ад-

сорбентів у процесах очистки промислових стічних 

вод з кожним роком стає все більш розповсюдже-

ним . Серед інших матеріалів, призначених для цієї 

мети, перевагу надають природному глиняному 

мінералу глауконіту – мінералу класу силікатів 

(групи гідрослюд), представленого емпіричною 

формулою (K, Na, Ca) (Fe
3+

, Al, Fe
2+

, Mg)2 [(OH)2 

Al0,35 Si3,65 O10]∙( Na, K)2 (Al, Fe )2О3∙nSiО2∙mH2O [9]. 

Високомагнезійний глауконіт називається селадоні-

том, високоглиноземистий – сколітом. Кристалізу-

ється в моноклинній сингонії. Структура шарова. 

Поширений у вигляді тонкокристалічних, інколи 

грунтоподібних агрегатів. Забарвлення зелене різ-

номанітних відтінків, інколи чорне [10]. Основною 

кристалічною структурною одиницею глауконіту є 

пакет, що складається із двох кремнекисневих тет-

раедрів з октаедричним шаром між ними. Вершини 

всіх тетраедрів у кожному кремнекисневому шарі 

повернуті до центру структурної одиниці і зв’язані з 

октаедричним шаром в елементарний пакет шляхом 

відповідного заміщення гідроксидів атомами кисню. 

Деяка частина атомів кремнію у тетраедрах заміще-

на на алюміній, а утворений надлишок заряду зба-

лансований обмінними іонами натрію, калію, роз-

ташованими в міжшаровому просторі. Це дає змогу 

віднести глауконіт до ціоктаедричної будови крис-

талічної гратки. [11]. Глауконіт поширений у всіх 

геологічних системах – пісках, пісковиках, глинах, 

мергелях і вапняках [8]. Розвідані запаси глауконіту 

Адамівського родовища (Хмельницька область) і 

складають близько 12,6 млн.т. Мінеральний сорбент 

глауконіт Адамівської групи родовищ Хмельницької 

області – це природна глина, що містять 50–70 % 

мінералу глауконіту. Глауконітові мікроконкреції 

мають ефективну питому поверхню, високу ємкість 

катіонного обміну та ємкість моношару [12]. 

      Переваги використання природного глауконіту: 

– низька вартість; 

– можливість використання в будь-який час року; 

– на відміну від синтетичних, поролонових, 

нетканих сорбентів, вугільних, глауконіт не 

самозаймається; 

– працездатний в широкому інтервалі температур 

від – 20 до + 100 ºС [13].  

Осад, який утворюватиметься в процесі сорбції 

можна в суміші з надлишковим активним мулом та 

добавкою органічних відходів переробляти на кера-

мзит. 

Відпрацьований глауконіт завдяки своєму міне-

ралогічному складу володіє необхідною пластичніс-

тю, перспективним напрямом є часткове викорис-

тання як сировини для приготування керамзиту, 

внаслідок чого отримується керамзит з більшою 

механічною міцністю за рахунок підвищення ступе-

ня кристалізації сировинної маси в процесі обпалу. 

Застосування відпрацьованих сорбентів у виробниц-

тві керамзиту забезпечить економію трудових та 

матеріальних затрат на реалізацію технології вироб-

ництва керамзиту, а також зменшить собівартість 

всієї основної продукції [14]. 

     Наявна на ПРАТ "ДКХЗ" технологія очистки фе-

нольних рідких відходів не дозволяє досягти потріб-

ного ступеня вилучення фенолів, роданідів та смо-

листих речовин. Причиною цього є недостатня ефе-

ктивність стадії механічної очистки від фенолів, 

роданідів, смол та масел. Ці речовини на стадії біо-

логічної очистки пригнічують життєдіяльність мік-

роорганізмів, а у великих кількостях – призводять до 
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їх загибелі [15]. В результаті не забезпечується пот-

рібний ступінь очистки від небезпечних речовин 

(насамперед, фенолів) і недостатньо очищені води 

подаються на гасіння коксу, забруднюючи тим самим 

атмосферу [6]. Це означає, що треба розробити захо-

ди щодо інтенсифікації процесу вилучення фенолів 

та смолистих речовин з промислових стоків [16].  

      Мета роботи – дослідження процесів вилучення 

фенолів, роданідів та смолистих речовин з промис-

лових рідких відходів коксохімічного виробництва 

методом адсорбції. 

МАТЕРІАЛ І РЕЗУЛЬТАТИ ДОСЛІДЖЕНЬ. До-

сягнення поставленої мети передбачає вирішення 

наступних задач: експериментально встановити 

закономірності процесу адсорбції коксохімічних 

рідких відходів в інтервалі доз адсорбентів 1 –2 

мг/дм
3 

та температур 20-40ºС, без додавання та з 

додаванням аніонного флокулянту А3330 у кількос-

ті 5 мг/дм
3
; визначити найефективніший адсорбент 

для промислового впровадження на очисних спору-

дах коксохімічних підприємств. 

Для проведення досліджень із вилученням смол, 

масел, фенолів та роданідів з рідких відходів скла-

дено лабораторну установку адсорбційної перероб-

ки рідких промислових відходів [17] . 

Схему лабораторної установки адсорбційної пере-

робки рідких промислових відходів наведено на 

рисунку 1. 

Рідкі відходи

1
2

3

Додавання 

адсорбенту

1111
11

10

4

5

6 7

8

9

 

1 – ємність з рідкими відходами; 2,6 – запірні вентилі; 3,7 – трубопровід; 4 – магнітна мішалка; 5 – реактор 

для змішування адсорбентів з рідкими відходами; 8 – фільтр; 9 – ємність для відділення осаду, що утворився від 

рідких відходів; 10 – регулятор інтенсивності перемішування; 11 – магніт  

Рисунок 1 – Схема лабораторної установки адсорбційної переробки рідких промислових відходів 

Експеримент полягав в наступному. Промислові 

рідкі відходи з вихідним вмістом смолистих речовин 

88 мг/дм
3
 , поділили на 3 проби об’ємом по 0,35 дм

3
. 

Рідкі відходи підігрівали до температури 50 ºС у 

відповідності до промислових умов, далі у кожен 

реактор додавали адсорбенти – глауконіт, цеоліт, 

торф. Для кожної серії з 3-х проб використано одна-

кову дозу адсорбентів –1 г/дм
3
. Потім, за допомогою 

мішалки, проводили перемішування води магнітом 

протягом 20 та 40 хв. Після цього відбирали з верх-

ніх шарів реакторів по 50 мл рідких відходів для 

визначення залишкової концентрації смолистих 

речовин. Відібрану пробу повністю переводили в 

ділильну воронку місткістю 0,25–1,00 дм
3
, промива-

ли відібрану склянку 25 см
3
 толуолу (бензолу) і 

переводили його після змиву в ділильну воронку з 

пробкою. Суміш струшували кілька разів, відкрива-

ючи пробку для виділення пари екстрагента, потім 

продовжували струшувати ще протягом 5 хв вручну. 

Екстрагування проби проводили двічі, порціями по 

25 см
3
 толуолу. Обидві порції переводили в мірну 

колбу з притертою пробкою місткістю 50 см
3
, вміст 

колби доводили до позначки екстрагентом, перемі-

шували. Оптичну густину вимірювали за довжиною 

хвилі 400 нм, в кюветі з довжиною оптичного шляху 

10 мм. Концентрацію речовини, що екстрагувалась 

знаходили за калібрувальним графіком [6].  

Проведені дослідження направлені на доведення 

концентрацій вказаних забруднень до нормативного 

рівня. Результати експериментів представлено у 

таблиці1.
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Таблиця 1 – Залежність концентрації смолистих речовин в фенольній воді від дози та тривалості процесу ад-

сорбції при вихідному вмісті 88 мг/дм
3 

 

Адсорбенти 

Температура 

фенольної води, 

ºС 

Щільність за 

калібруваль-

ним графіком 

Концентрація смо-

листих речовин, 

мг/дм3 

Щільність за 

калібрувальним 

графіком 

Концентрація смоли-

стих речовин, мг/дм3 

Глауконіт 

50 

0,021 26 0,013 16 

Цеоліт 0,020 25 0,016 20 

Торф 0,023 28 0,008 10 

Тривалість процесу адсорбції, хв 20 40 

Проаналізувавши дані таблиці 1, можна дійти 

висновку, що збільшення тривалості адсорбції приз-

водить до підвищення ефективності очистки рідких 

відходів. Видалення смолистих речовин за допомо-

гою глауконіту підвищується у 5,5 разів, цеоліту – в 

4,5 рази та торфу – в 8,5 разів. 

Наступний експеримент полягав у дослідженні 

процесу вилучення фенолів із вихідним вмістом 

232,6 мг/дм
3
. Для цього відібрали 3 проби в ємності 

об’ємом 0,50 дм
3
. Фенольну воду підігрівали до 

температури 50 ºС, далі у кожен реактор додавали 

по 1 г/дм
3
 адсорбентів (глауконіту, цеоліту, торфу). 

Потім, за допомогою мішалки, проводили перемі-

шування стоків з адсорбентами магнітом протягом 

20 та 40 хв. Після цього відбирали з верхніх шарів 

реакторів по 50 мл рідких відходів для визначення 

фенолів. Для проведення дослідження в мірну колбу 

об’ємом 50 мл відбирали по 5 мл відфільтрованої 

фенольної води, доводили до мітки дистильованою 

водою. Потім 1 мл розчину переводили у колбу 

об’ємом 50 мл, куди, послідовно додавали 0,5 мл 

буферної суміші, 1 мл 4-аміноантипірину та 1 мл 

К3Fе(CN)6, суміш перемішували, залишали на15 хв, 

після чого визначали оптичну щільність (при λ = 530 

нм в кюветі 10 мм). Як фон використовували нульо-

вий розчин, приготований на дистильованій воді та 

згаданих вище реактивах, добавлених за вказаним 

порядком та кількості. Для визначення оптичних 

щільностей для складання калібрувального графіку 

відбирали від 0 до 5 мл робочих розчинів № 1 та № 

2 та далі обробляли пробу, як було зазначено рані-

ше. За отриманими даними будували калібруваль-

ний графік. Знаючи оптичну щільність розчину, за 

формулою знаходили вміст фенолів у вихідних та 

очищених рідких відходах [6]: 

                     2

1 3

50
гр

v
C D K

v v
    , мг/дм

3
,                   (1) 

де ν1 – об'єм стічної води, яку взяли на аналіз, мл; 

     ν2 – об'єм мірної колби, в яку збирався чи перели-

вався дистилят, мл; 

      50 – об'єм мірної колби, яку застосували при 

побудові графіку, мл;                                                                                                                                    

      ν3 – об'єм дистиляту або стічної води взятих на 

аналіз мл; 

      D – оптична щільність; 

      Кгр – коефіцієнт графіку. 

В таблиці 2 представлені результати експериме-

нтальних досліджень процесу вилучення фенолів з 

рідких відходів. 

 

 

Таблиця – 2 Залежність концентрації фенолів від дози та часу контактування адсорбентів з рідкими відхода-

ми при вихідному вмісті 232,6 мг/дм
3
 

 

Адсорбенти 

Температура 

фенольної води, 

ºС 

Щільність за 

калібруваль-

ним графіком 

Концентрація фено-

лів, мг/дм3 

Щільність за 

калібрувальним 

графіком 

Концентрація фенолів, 

мг/дм3 

Глауконіт 

50 

0,048 111,67 0,031 72,12 

Цеоліт 0,048 111,67 0,040 93,06 

Торф 0,053 123,29 0,045 104,69 

Тривалість процесу адсорбції, хв 20 40 

 

Встановлено, що ефективність вилучення фено-

лів після 40 хв адсорбції при використанні глауконі-

ту становить – 69 %, цеоліту – 60 %, торфу – 55 %. 

Наступний експеримент полягав у дослідженні 

процесу вилучення роданідів з рідких відходів при 

вихідному вмісті 271,54 мг/дм
3
. Для проведення 

дослідження в мірну колбу об’ємом 50 мл відбирали 

по 10 мл відфільтрованої фенольної води. Після 

взаємодії з адсорбентами (методика наведена в по-

передніх експериментах), додавали дистильовану 

воду до половини об’єму колби, далі 2 мл 4М роз-

чину нітратної кислоти та 2 мл 5% розчину фе-

рум(ІІІ) хлориду, доводили до мітки дистильованою 

водою. Через 15 хв заміряли оптичну щільність 

забарвленого в червоний колір розчину на фотоко-

лориметрі концентраційному КФК-2 з синім світо-

фільтром (λ=440 нм в кюветі 50 мм). В якості «холо-

стої» проби використовували дистильовану воду з 

усіма реактивами. Масову концентрацію роданід-

іонів (в мг/дм
3
) знаходили за допомогою калібрува-

льного графіку. Експериментально встановлено, що 

концентрація роданідів з вихідним вмістом 271,54 

мг/дм
3 

після обробки адсорбентами
 
залишилася без 

змін. Дійшли висновку, що роданід-іони методом 

адсорбції з рідких відходів не вилучаються.  

Наступний експеримент полягав у дослідженні 

процесу вилучення фенолів з вихідним вмістом 140 

мг/дм
3
. Для цього відібрали 3 проби в ємності 
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об’ємом 0,50 дм
3
. Рідкі відходи підігрівали до тем-

ператури 50 ºС, додавали у кожен реактор по 2 г/дм
3
 

адсорбентів: глауконіту, кислотно-активованого 

цеоліту, активованого вугілля. Глауконіт та кислот-

но-активований цеоліт використовували у поєднанні  

з аніонним флокулянтом А3330 дозою 5 мл/дм
3
. 

Потім, за допомогою мішалки, проводили перемі-

шування рідких відходів магнітом протягом 20 та 40 

хв. Після цього відбирали з верхніх шарів реакторів 

по 50 мл води для визначення залишкової концент-

рації фенолів. Для проведення дослідження в мірну 

колбу об’ємом 50 мл відбирали по 5 мл відфільтро-

ваної фенольної води, доводили дистильованою 

водою до мітки. Потім 1 мл розчину переносили у 

колбу об’ємом 50 мл, додавали послідовно 0,5 мл 

буферної суміші, 1 мл 4-аміноантипірину та 1 мл 

К3Fе(CN)6. Через 15 хв заміряли оптичну щільність 

(при λ = 530 нм в кюветі 10 мм). Знаючи оптичну 

щільність, за формулою (1) знаходили вміст фенолів 

у рідких відходах [6]. Результати досліджень проце-

су вилучення фенолів із промислових відходів при-

родними адсорбентами з флокулянтом та активова-

ним вугіллям представлено в таблиці 3. 

 

Таблиця 3  Залежність вмісту фенолів від дози та часу контактування адсорбентів з рідкими відходами при 

вихідному вмісті 140 мг/дм
3
 

Адсорбенти 

Температура 

фенольної води, 

ºС 

Щільність за 

калібруваль-

ним графіком 

Концентрація смо-

листих фенолів, 

мг/дм3 

Щільність за 

калібрувальним 

графіком 

Концентрація фенолів, 

мг/дм3 

Глауконіт з 

флокулянтом 

50 

0,045 85 0,015 20 

Кислотно-

активований 

цеоліт з фло-

кулянтом 

0,040                 75 0,020 25 

Активоване 

вугілля 
0,060                 110 0,030 47 

Тривалість процесу адсорбції, хв 20 40 

Експериментально встановлено, що при збіль-

шенні дози адсорбентів з 1 до 2 г/дм
3
 та додаванні 

аніонного коагулянту А3330 дозою 5 мл/дм
3
, при 

вихідному вмісті фенолів 140 мг/дм
3
, вдалося досяг-

ти високого ступеня очищення рідких промислових 

відходів. Після зупинення процесу, випав осад у 

вигляді пухких пластівців, рідкі відходи мали менш 

інтенсивний колір та стали прозорими. Це можна 

пояснити дією аніонного флокулянту. Ефективність 

очищення глауконітом з флокулянтом після 40 хв 

адсорбції – 85,7%; кислотно-активованим цеолітом з 

флокулянтом – 82,1%, активованим вугіллям – 

66,4%. Вірогідно, що високий ступінь очистки пояс-

нюється правильним підбором оптимальної дози 

при низький вихідній концентрації забруднень.  

ВИСНОВКИ. Обґрунтовано актуальність про-

блеми підвищення ступеню очищення промислових 

рідких відходів коксохімічних підприємств. Розроб-

лена лабораторна установка очищення стічних вод 

коксохімічних підприємств для видалення фенолів 

та смолистих речовин за допомогою природних 

адсорбентів. Експериментально показано, що засто-

совуючи процес адсорбції рідких відходів, які по-

даються на біологічне очищення, можна досягти 

ефективного вилучення смолистих речовин, викори-

стовуючи глауконіт (отримані дані нижче стандартів 

ГДК≤25 мг/дм
3
), а також знизити вміст фенолів у 3 

рази. При збільшенні дози адсорбенту і додаванні 

аніонного флокулянту А3330 вдалося досягти сту-

пеня очищення рідких відходів від фенолів на 85,7 

%. Зроблено припущення, що запропоновані техно-

логічні рішення на стадії механічного очищення 

дозволять довести вміст фенолів до ГДК менше ніж 

1 мг/дм
3
 фенолруйнуючими мікроорганізмами у 

аеротенках.  

Застосувати в промислових масштабах рекомен-

довано глауконіт з наступних причин. При добавці 

такого роду адсорбенту спостерігаються найкращі 

показники очистки рідких відходів від смолистих 

речовин та фенолів. Шляхом індивідуального підбо-

ру дози сорбенту, дози флокулянту та підвищення 

часу витримки можливо буде досягти навіть вищих 

показників очистки.  

Впровадження методу адсорбційної обробки на 

коксохімічних очисних спорудах призведе до під-

вищення ефективності їх роботи, при цьому вміст 

смолистих речовин та фенолів в очищених водах 

відповідатиме екологічно безпечним стандартам.  

Вважаємо доцільним продовжити дослідження 

впливу доз природного адсорбенту глауконіту з 

додаванням аніонних та катіонних флокулянтів на 

більш високі вихідні концентрації рідких відходів 

коксохімічних підприємств та подовженням часу 

витримки адсорбції. 
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STADY OF THE PROCESS OF EXTRACTING PHENOLS AND RESINOUS SUBSTANCES FROM  

INDASTRIAL LIQUID WASTE OF THE COKE-CHEMIKAL ENTERPRISE  

BY THE ADSORPTION METHOD 

 

K. Khavikova, A. Ivanchenko 

Dniprodzerzhynsk State Technical University 

vul. Dniprobudivska, 2a, Dniprodzerzhynsk, 51918, Ukraine. E-mail: science@dstu.dp.ua 

Purpose. Research of processes of extracting of phenols, rhodanides and resinous substances from industrial liquid 

waste coke-chemical production by adsorption method. Methodology. The study of the adsorption process of resinous 

substances, phenols and rhodanides from industrial waste was carried out using adsorbents (glauconite, zeolite, peat, 

activated carbon, acid-activated zeolite) in combination with flocculant A3330. The content of pollutants was deter-

mined by photocolorimetric method using KFK-2 and further evaluation of concentration of adsorbent doses in the 

range of 1-2g/dm
3
 and experiment time 20-40 minutes. Results. The best results of purification of liquid waste from 

resinous substances and phenols are observed when using the natural mineral glauconite at a contact time of 40 minutes. 

With increasing adsorbent dose up to 2g/dm
3
 and the addition of anionic flocculant А3330 degree of purification from 

phenols increases to 85,7%. Originality. For the first time the regularities of the process of extracting phenols from 

sewage with glauconite dose of 2 g/dm
3
 in combination with anionic flocculant A3330 in the amount of 5 mg/dm

3
 in the 

time interval of 20-40 minutes, which make it possible to reduce the content of pollutants to environmentally safe indi-

cators, has been established. Practical value. A laboratory installation of adsorption processing of liquid waste from the 

coke plant from resinous substances and phenols was created. For industrial application it is recommended to use a 

natural adsorbent glauconite with anion flocculant A3330 to ensure a high level of liquid waste treatment of the coking 

plant. Conclusions. Dependences of the process of adsorption extraction of resinous substances and phenols from in-

dustrial liquid waste have been experimentally revealed. The introduction of the adsorption treatment method at the 

coke-chemical treatment plants will increase the efficiency of their operation, with the content of resinous substances 

and phenols in the treated waters will meet ecologically safe standards. The precipitate formed during the sorption pro-

cess can be mixed with the excess active sludge and the additive of organic waste into claydite.  

References 17, tables 3, figures 1. 

Key words: liquid waste, phenols, resinous substances, adsorbents, flocculant. 
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