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Изобретения относится к регенерации и 

рафинированию золота и серебра из отходов 
электрохимического полирования ювелирной 
промышленности. 

Известен способ выщелачивания драгоцен-
ных металлов азотной кислотой [1]. Недостат-
ком этого способа является то, что растворению 
подвергается вся масса сырья, что приводит к 
высокому расходу азотной кислоты, низкому 
содержанию драгоценных металлов. Образова-
нию трудно утилизируемых простаков, причем 
растворение и выделение металла сопровожда-
ется выделением большого количества вредных 
газообразных веществ, улавливание и обезвре-
живание которых приводит в свою очередь к 
образованию трудно утилизируемых  промсто-
ков.  

Известен способ извлечения золота и сереб-
ра из концентратов и дисперсных вторичных 
материалов, содержащих золото и серебро, а 
также хром, алюминий, железо, медь, кремний, 
заключающийся в том, что сыре обрабатывают 
раствором с концентрацией тиоцианатов 10-200 
г/дм3 и концентрацией трехвалентного железа 
0,1-5,0 г/дм3 при рН 0,5-4,0 и пропускании по-
стоянного тока 0,1-10,0, А/дм2 [2]. В качестве 
соли трехвалентного золота и серебра на като-
де, отделенном от выщелачиваемого материала 
фильтрующей мембраной, ведут одновременно 
с выщелачиванием. После извлечения золота и 
серебра раствор возвращают в процесс. Осадок 
металлов механически снимают с катода и под-
вергают рафинированию любым способом для 
выделения серебра и золота. Степень извлече-
ния золота составляет 97,8%, а серебра 99,5%. 
Недостаток известного способа является низкая 
степень извлечения драгоценных металлов, не-
высокая концентрация полученного золота, 
применение фильтрующей мембраны. 

Известен способ получения высокочистого 
золота из черного золота, содержащего примеси 
серебра, меди, железа, палладия и др., [3]. Осно-
вой этого метода является экстракции из соля-
нокислых растворов трибутилфосфатом при 
мольном  соотношении экстрагента к золоту 
(3,0-4,0):1 промывкой экстракта раствором сер-
ной кислоты. Последующее выделение металла 
проводят известными методами. Полученное 
золото имеет высокую степень чистоту 99,99%. 
Недостаток способа заключается в том, что из-
за большого коэффициента распределения зо-
лота  реэкстракция  золота в водную фазу,  тре-
бует присутствия в водной фазе сильных ком-
плексообразователей (CN-, OH-), в частности, в 
этом способе предлагается реэкстракция в ще-
лочь, что может приводить к образованию не-
растворимых осадков некоторыми примесями. 
Большой коэффициент распределения золота  
приводит к разбавлению золотосодержащих 
растворов в процессе реэкстракции. 

Известен способ очистки золота, включа-
ющий анодное растворение исходного материла 
в галогенсодержащем электролите в электроли-
зере, содержащем анодную и катодную камеры, 
разделенные диафрагмой, последующим отде-
лением нерастворимых примесей фильтрацией 

[4]. Осаждением металлического золота из рас-
твора путем обработки раствора восстановите-
лем и выделением его из раствора. При этом 
растворение исходного материла, проводят в 
электролите, содержащем йод и/или йодистое 
соединение. Перед удалением нерастворимых 
примесей проводят переведение в осадок рас-
творимых примесей, удаление их из раствора 
ведут одновременно (совместно) с нераствори-
мыми примесями. Восстановление  йодистого 
соединения золота для осаждения золота при-
водят при рН не менее 12 путем введения гидро-
окиси щелочного металла, полученной в про-
цессе электролиза в катодной камере. После 
отделения осажденного золота раствор возвра-
щают в электролизер для его повторного ис-
пользования. Выход золота составляет 95-98% 
при чистоте 99,91-99,999%. Недостаток извест-
ного способа заключается в невозможности 
очистка золота, содержащего более 1% приме-
сей, т.к. при более высоком их содержании 
(например, серебра и меди) они будут осаждать-
ся на поверхности частиц исходного сырья  в 
виде нерастворимых иодида и тормозить рас-
творение золота. Кроме того, известный способ 
требует применения реагентов для перевода в 
осадок растворимых примесей для их совмест-
ного удаления с нерастворимыми примесями из 
раствора. 

Прототипом  изобретения  является снятия 
бракованных покрытий из золота и серебра 
горячим (60-80oC) раствором смеси концентри-
рованной серной кислоты с азотной кислотой 
для серебра или с царской водкой для золота с 
последующим разбавлением раствора водой и 
осаждение драгметаллов сернокислым железом. 
[5].   

Этот способ отличается селективностью 
растворения серебра и золота. Однако, он не 
позволяет накапливать высокое содержание 
драгоценных металлов в растворе, т.к. при рас-
творении  образуется вода и по мере ее накоп-
ления в растворе (более 2-2,5%) исчезает селек-
тивность и осуществляется преимущественное 
растворение неблагородных металлов и образу-
ется трудно утилизируемый промсток, содер-
жащий смесь кислот и солей неблагородных 
металлов. Одним литром раствора можно 
смыть не более 20-40 г драгметаллов, причем 
при их выделении вся кислота теряется. При 
попытке накопить большие концентрации 
драгметаллов, не растворяя основу, происходит 
их обратное осаждение на основу за счет рас-
творения менее благородных металлов. 

Задачей, на решение которой было направ-
лено предлагаемое изобретения является обес-
печение возможности переработки отходов 
благородных металлов с высокой эффективно-
стью за счет сокращения продолжительности 
цикла переработки, повышения степени их от-
чистки от примесей и получения готового про-
дукта высокого качества. Поставленная задача 
достигается тем, что отходы электрохимическо-
го полирования содержащих благородные ме-
таллы, подвергается очистке от примесей, 



включающим обжиг, цементацию и выщелачи-
вания драгметаллов растворами кислот с при-
менением окислителя. 

Сущность предлагаемого способа заключа-
ется в том, что раствор и шлам, образующиеся в 
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процессе электрохимического полирования 
ювелирных изделиях из золота 583 и 375 пробы 
подвергаются термической обработке, цемента-
ции и выщелачиванию растворами кислот с 
целю получения чистого золота и серебра 99,9 
пробы. 

Технический результат предлагаемого  
изобретения заключается в  том, что впервые 
предлагается способ рафинирования отходов 
электрохимического полирования ювелирных 
изделий позволяющий  извлечения золото и 
серебро  высокой чистоты из вторичного золо-
то  и серебро содержащего сырья за счет 
уменьшение промостков и вредных газовых 
выбросов и связанных с ними каналов потерь 
драгоценного металла.  

Способ осуществляюсь  следующим  обра-
зом. Раствор и шлам, образующийся, после 
электрохимического полирование  ювелирных 
изделий 373 и 585 пробы подвергается   после-
довательной переработке с целью извлечения 
золота и серебра. Для извлечения золота и сере-
бра раствор отделяется от шлама фильтровани-
ем. Шлам после отделения от раствора подвер-
гали  обжигу при температуре 450-500 0 С в му-
фельной печи. При этом органическая част 
шлама загорает и улетучивается. Цвет шлама 

при этом становится коричневым. Шлам после 
обжига обрабатываем азотной кислотой с це-
лью переведения серебра и других недрагоцен-
ных металлов в раствор. К подкисленному рас-
твору (Н2SO4. pH=1) прибавляют металлический 
цинк с целью выделения в осадок золота, сереб-
ра и недрагоценных металлов. После цемента-
ции осадок от раствора отделяется фильтрова-
нием. Полученный  осадок обрабатывают 20% 
азотной кислотой с прибавлением в качестве 
окислителя пероксид водорода. При этом се-
ребро, мед и другие неблагородные металлы 
переходят в раствор. Золото остаётся в осадке. 
Для извлечения золота осадок обрабатывают, 
царской водкой переведя её в виде Н [АиСI4] в  
раствор. После фильтрования раствора, золото  
восстанавливали сернокислый гидразином в 
виде осадка кофейного цвета. Образующийся 
осадок промывали многократно горячей водой, 
фильтровали и плавили. Полученное золота 
соответствовало  99.9 пробы.  Для  отделения  
серебра к раствору прибавляли NаСI переведя 
его в осадок в виде хлорида  и восстанавливали 
металлическим алюминием.    

Для отделения серебра из раствора можно 
применят любой известный метод его получе-
ния. 

 

Формула изобретения 
 

Способ переработки отходов электрохими-
ческого полирования ювелирной промышлен-
ности, включающий обработку отходов драго-
ценных металлов  раствором смеси концентри-
рованной серной кислоты с азотной кислотой 
для серебра, и с царской водкой для золота, 
отличающийся тем, что, проводят термическую 

обработку отходов электрохимического поли-
рования при температуре 450-500 0С, цемента-
цию жидкого отхода цинком, осуществляют 
фильтрирование осадков,  содержащих драго-
ценные металлы от раствора, и выщелачивают 
осадки растворами кислот с  добавлением пе-
роксид водорода.  
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