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香 港 的 电 镀 废 水 处 理 

(北隶银燕环像设备工程舍司)木 )<78 。3 

l 典型电镀工艺 

香港 1984年 6月底已有 8 7家电镀广，其中98石 

为中 小型电镀厂 (操怍工人少于5O人)。和其他工 

厂一样，电镀厂设在多层工业建筑中。镀种有铜、镍 

铬、锌、金、银，错、铅和铝氧化等，太乡数电镀厂为镀 

铜、镍和铬。香港电镀厂各种镀液典型成份见表 1。 

2 电镀废水治理 

电镀车间 90 以上废水来 自工件的 漂 洗。电镀 

皮水随镀种、漂洗方法和实际操作而定。 

为了减少电镀废水处理费用，电镀工作人 员应采 

取减少污染物排出总量和废水量的措施： 

2．1 采用专门设计的挂具 

挂具 的总表面积通常为工作面积的 10~30 ，为 

了把挂具带出的镀液置减到最小，改进挂具设计，均句 

地j鲁上塑料 把排液孔布置在适当的位置。 

2．2 控制正件从镀槽中取出速度 

工件从镀槽中的取出速度是影 响带 出液窖积的重 

要因素 工件在镀槽上方停留的时间越长，带出液的 

容积越 如果工件在镀槽上的停留时同在8秒以上， 

带出液容积约为停留1秒时的6O届，因此实际操作妁 

停留时间应控制在 4～6秒 内。 

8 减少漂洗水量 

电镀厂常用过置的水清洗镀件表面，将增加处理 

系统的基建费用。为了减少废水处理费用，采取下列 

措施： 

8．1 在漂洗槽中增加空气搅拌 

搅拌能在工件 与漂冼水之间产生涡流，增加漂洗 

效率，井能从工件缝隙中除去带出液。为了避免工件在 

挂具上松动，空气 匪力不 能过高。例如在水深为 460 

nⅡn的漂'冼槽中，达到 混台良好，0．5kg／cm~的空气 

压力 已足够。用直玺为 '20~25 rum的多孔管供气 

3．2 改进谍洗操作 

改进瀑洗操作不仅能减少漂洗废水量，而且能够 

保证工作质量。香港有些电镀广仍用单个漂洗槽，这 

样就需要处理大量曲漂洗废水。采用过流漂洗能节省 

大量镖冼水。 

3．3 改进漂洗槽设计 

漂洗槽设计的重要性常被电镀厂所忽视。设计得 

表 1 m-mmm镀液典型化学组成 

不好的漂 在进水和出水之间产生短路，零冼效率 

差 下图型式的漂魄槽凛洗水从槽表面流人 ，在槽 内 

充分f匿争陡槽内浓度均匀，当工件从槽内取出时被较 

洁净的露洗水所 清洗。 
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