
电 镀 中 心 工 程 设 计

谈谈在实践 中的几 点体会

黄瑞光
.

解放以来随着社会主义经济建设的发展
,

电镀厂点就像雨后春笋一样蓬勃发展起来
。

据

不完全统计目前全国电镀厂点已达到 5 60 0个
,

为世界上最多电镀厂 点的国家之一
。

由午电镀

厂点的大量发展
,

我国工业产品的装饰水平和功能质量也随着不断提高
,

从而满足国民经济

各个部门的需要
,

同时不断地把工业产品推进国际市场
。

建国以来电镀工业的发展对于国民

经济的发展起了不可忽视的促进作用
。

我国的电镀广点绝大部分是隶属子全能工厂
,

为全能工厂的产品加工服务
。

由于全能工

厂的产品数量和品种有限
,

基建的资金也有限
,

因而绝大多数全能工厂的 电镀车间或班组只

能采用通用工艺
、

简易设备及人工操作进行生产
,

产量少
,

质量不稳定
,

成本高
,

三废治理

较为困难
。

这对于进一步发展 电镀工业潜伏着相当大的阻力
。

为此近几年各工业城市相继开

始调整电镀厂点
,

同时进行技术改造和专业化协作
,

促进 电镀现代化的实现
,

迎接即将到来

的第四次工业革命
。

现在我来谈谈几年来负责电镀中心工程设计中的几点体会
:

一
、

电镀中心好处 多

目前各工业城市对于电镀厂点进行技术改造和专业化协作过程 中
,

一是就地改造
,

二是

搞电镀中心
。

电镀中心是按行业或按地区把相当数量的全能工厂电镀车间或班组合并成为专

业化的电镀厂
,

采用新工艺
、

新技术
、

新设备
、

新材料
、

新结构
、

新方案
。

它按全能工厂产

品对于电镀加工的要求
,

组织若干条自动化生产线进行生产
。

同时把 电镀的废水
、

废气及废

渣集中处理
。

这样的电镀中心比分散建在全能工厂中的电镀车间或班组有如下好处
:

1
、

在同样产量和质量要求的条件下
,

基建投资可以节省 20 ~ 50 %
。

2
、

由于产量大
,

可以设计自动化生产线
,

因此同样厂房面积的条件下
,

比手工生产线

的生产能力高 2 ~ 5 倍
。

同样的劳动工时消耗量
,

比手工业生产线提高产量 3 一 7 倍
。

3
、

可以集中技术力量钻研新工艺新技术
,

不断提高设备使用效率
,

不断提高镀层的质

量水平
,

满足工农业产品及国防装备对于镀层质量提出的装饰和功能要求
。

4
、

标准统一
,

质量稳定
,

一致性和互换性好
,

成品率高
。

同时对提高整机的产品质量

有好处
。

5
、

节约用水
、

电
、

蒸气
、

压缩空气
、

冷冻量的消耗
。

提高设备的利用率
。

便于维护
,

便于管理
。

6
、

废气
、

废水和废渣便于集中治理
,

缩小对于城市的污染范 围
,

治理三废的费用省
,

效
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果好
。

为此
,

专业化的电镀中心比全能工广的电镀车间或班组具有较高的经济效益
、

社会效益

和环境效益
。

”

争
-

二
、

大力推广和采用光
_

亮性的被层

随着工业的发展和生活的需要
,

人们对于镶层装饰性能的要求越来越高
,

因而光亮镀层

越来越受人们所喜爱
,

国内外电镀工艺发展的趋势都是以光亮镀层来代替非光亮镀层或半光

亮镀层
。

为了获得光亮镀层
,

以前往往采用机械抛光或化学浸亮的方法
,

前者花费大量劳动

力并抛掉镀层肩勺余属 , 后者花费大量的化学药品
,

浸掉镀层的金属
,

同时给三废治理增加麻

烦
。

这在全能工厂的车间或班组中不客易引起人们的注意
,

但在专业化的电镀中心
,

则显而

易见
。

例如在 电子工业中镀银层的厚度为 7 户 ,

可是为了满足光亮的要求就必须镀 10 户 ,

然后

再用浸亮的办法浸掉 3 ” 。

这就要浸掉 30 %的银层
。

某一 电镀中心按计算每年镀银 需 要 10 吨

金属银
,

这样就需要浸掉 3 吨白银
。

长此下去
,

消耗国家的资源是十分可观的
。

相反的
,

采

用光亮镀银工艺
,

既木需要浸亮工序又可以为国家节约大量的贵金属
。

目前光亮镀银的工艺

很多
,

今淮荐如下配方作参考
:

、

氯化银 ( A g C D 40 ~ 60 克 / 升

氰化钾 (总K C N 6 0 ~ 80 克 / 升

氰化钾 (游离 K C N ) 40 一 60 克 / 升

碳酸钾 25 ~ 50 克 / 升

光亮剂 5 ~ 10 毫升 / 升

氨水 .0 5毫升 / 升

温度 1 0 ~ 3 5
O

C

阴极电流密度 。
.

3 ~ 0
.

8安 / 分米
2

即使镀可焊性镀层如镀锡铅合金
,

一般概念只要焊接性能好就可满足产品的要求
。

但是

目前对镀层要求不但只是焊接性能而且必须具有光泽的装饰性能
,

在国内外市场上才具备竞

争能力
,

今推荐如下配方 〔。 :

金属锡 ( s n ) 〔S n ( B F `
)
: 5 5克 / 升

金属铅 ( P b ) 〔P b ) B F
一
)

: 2 5克 / 升

氟硼酸 ( H B F `
) 1 5 0 ~ 1 6 0克 / 升

硼酸 ( H
。
B O

:

) 1 0 ~ 1 5克 / 升

甲醛 5 ~ 15 克 / 升

邻甲苯胺 3 ~ 12 克 / 升

2 , 4

— 二氯苯甲醛 0
.

4 ~ 1
.

5克 / 升

O P—
·

2 1乳化剂 1 0 ~ 3 0克 / 升

甲苯酚 0
.

5 ~ 2
.

0克 / 升

温度 1 6
。

~ 3 2
O

C

电流密度 4 ~ 6 安 /分米
“

阴极移动 60 ~ 80 次 /分钟
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其他如镇铜
、

镀镍
、

镀锡及镀铜锡合金等
,
也都必须采用光亮性被层

,
从而大基减 抛

光或滚光的工作量
。

这些配方和操作条件在一般文献中皆可查到
。

三
、

选用新型设备

一

母前电镀启动化生产线中比较经济实甩的有二种结构
,
一是载重量较大的龙门式行车结

构 , 一是载重量较小的单悬臂行车结构
。

前者结构稳妥可运载 1。。公斤以上的工件
,

但 造价

较高
。

后者结构轻巧宜运载邪公斤以下的工件
。

槽子的材质以聚丙烯塑材为宜
,
改性聚氯乙

烯次之
。

当液温超过 55
“

C时
,

不允许采用一般的硬聚氯乙烯塑料
。

玻璃钢结构的槽 子 也 可

以考虑
。

但是只能用于还原性酸液如 H C I
,

的%以下浓度H : 5 0 `
等

。

不能用于氧化性 酸 液

如 H N O : ,

50 %以上浓度 H : 8 0 .
等

。

采用自动化生产线不但生产能力高
,

劳动工时消耗省
,

而且质量稳定
,

便于维护管理
,

更重要的是可以减轻劳动强度
。

此外
,

由于采用自动化生产
,

操作工人不必长时间眼随工件

在槽边进行操作
,

远离有害气体
,

改善了劳动条件和劳动环境
。

小零件电镀的传统方法是采用钟形机或滚镀槽
。

目前电镀设备厂供应的可倾式潜浸滚镀

机是兼有二者的优点
,

而且阳极板挂得多
,
可以加大电流

,

提高工件的产量
。

四
、

采用工艺参数 自动撞制

传统的电镀自动线仅仅是机械传送自动化
,
并不意昧着电镀加工完全自动化

。

只有当能

够控制工艺参数
、

电镀的质量可以受人们控$lJ 之后
,

才能算是完全自动化
。

目前工艺参数控

制技术可以用于生产的有如下凡种
:

1
、

通度自动控制
:
镀液的温度对于电镀速度及镀层质量有很大影响

。

镀液温度 上 升就

会降低阴极极化作用
,

结果镀层的结晶粗糙 , 镀液温度下降就会降低镀液的电导率和 电流效

率
,

电镀的速度慢
。

在等速度的电镀自动线上
,

镀液温度的上升和下降都会导致镀层表面粗

糙不一致和镀层厚薄不匀
。

为了稳定镀层质星
,

提高成品率
,

电镀自动线必须设计温度自动

控制
。

2
、

恒电位装置
:
电位对于电镀过程中的晶核形成及结晶生长具有一定的影响

,

这涉及

到镀层对于基体金属的附着力和电镀的速度
。

在电镀时间和镀液浓度以及操作条件不变情况

下
,

电位是否稳定影响到镀层厚度是否均匀
,

镀层是否牢靠
、

细致
、

均匀等质量向题
。

尤其

是在电镀自动化生产上
,

配备恒电位装置对于提高和稳定电镀质量是很有利的
。

今后如果恒

电位装置能够与直流电源组装在一起
,

则从基建设计到生产管理将更为方便
口

苏
、

光鑫粼君动添加
:
镀液中光亮剂的含量有一定范围

,

偏高或偏低都会影响镀层的质

量
。

镀液中的光亮剂又是消耗品
,

工件的加工量越大则消耗越多
。

根根多年来各厂经验证实

光亮剂的消耗量几乎与流过镀槽的直流电量成正比
。

为此可安装安培小时计
,

向时发出添加

信夸
,

起动光亮剂添加器定量地补给光亮剂
。

添加的时间和添加量可以任意调节
。

如此可以搜

镀液中的光亮剂稳定地维持在最佳范围内
。

4
、

连续过慈
;
镀液经过一定时间电镀后

,

由于化学或电化学反应而产生有害的杂质
,

同时由于阳极板不纯
、

车间内空间尘埃的沉降等因素使镀液的杂质不断增加
,
为此镶液必须
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定期过撼
。

自动化生产线产量大
,

有害杂质产生的速度快
,

最好采用连续过滤的措施
,

才能

最有效地清除杂质
。

连续过滤泵按镀液的容量选择型号规格
,

一般镀液每小时过滤 3 次
,

而自动化生产线应

是每小时过滤 3 ~ 5 次
。

连续过滤同时起搅拌作用
,

减少 电镀过程所引起浓差对于镀层质量

的影响
。

除了以上四项控制装置外
,

最近天津市电镀工程学会和天津市纺织工业研究所共同研制

成功的 p H自动调节仪也可以用在电镀自动线上
。

今后如果电流密度自动控制
、

镀层厚度 自

动控制
、

镀液主要成份的自动分析和调整以及给水与水纯化的自动控制等得到应用
,

电镀生

产线就达到完全自动化的水平
。

五
、

采用带 电入槽技术

电镀层质量最重要的指标之一是镀层与基体金属之间的附着力
。

在未通 电之前金属工件

进人镀液中难免在其表面上吸附金属和非金属的离子
。

这些离子多少都会影响镀层金属在基

体金属表面上晶核的形成和结晶的成长
,

这就影响两金属之间的附着力
。

当酸性镀液中镀层

金属比基体金属的电极电位正得多时还会产生置换反应
。

例如
:
基体金属是钢质工件在酸性

镀铜镀液中
,

即使不通 电也会在工件上沉积一层铜
:

F e
。
+ C u 么 +

一 ) F e 艺 + + C u
“

置换沉积的铜层是很不结实的
。

如果在这层铜上继续镀铜
,

镀铜层的附着力很差
。

为了解决上述间题
,

采用带电人槽技术是一种简单而有效的措施
。

在电镀自动线的行车

上用一根软电缆与挂工件的导电杆相接
,

软电缆的另一端接到靠近槽边的行车导电块
。

在电

镀槽边通过行车导电块的地方
,

设置接触弹簧导电片
,

它与镀槽上的阴极支架相接
。

当行车

带着工件水平移动到镀槽工位时
,

行车导电块与槽边弹簧导电片相接触
,

这就事先接好直流

电源
。

接着工件从行车上徐徐下降
,

当降到镀液时立即通路进行电镀
。

这样简单措施与通常

的等到工件全部进行镀液后才通电有所不同
。

时间仅仅相差几秒钟
,

但质量却好得多
。

六
、

设计新型的滚筒结构

大量电镀小工件一般采用滚镀自动线
。

滚筒的结构是涉及到小工件的产量和质量的关键

问题
。

一是滚筒在镀槽里的高度
。

二是开孔面积及其几何结构
。

滚镀自动线中滚筒浸在镀液中的深度 目前有三种结构设计
:
一是浸在镀液中 1 / 3

,

二 是

1/ 2
,

三是全部浸没在镀液中
。

从实践中体会滚筒装载镀件的体积最多可以达到滚筒本 身 有

效体积的 1s/
。

如果滚筒浸在镀液中只有 1 / 2
,

甚至是 1/ 3 ,

则滚筒的镀件装载量将减少一半

以上
,

经济效益低
。

此外由于滚筒的筒体还有 1/ 2甚至 2 / 3外露在空气中
,

小工件在滚镀过程

中有可能插进洞孔随着滚动而暴露在空气中
。

如果是酸性镀液则小工件表面就会引起氧化
,

明显地影响镀层的质量 ; 如果是碱性镀液则影响镀层质量不甚显著
,

但没有好处
。

为此在结

构设计中
,
应是滚筒全部浸没在镀液中

。

滚筒的开孔面积占筒壁面积的百分比原则上越大越好
,

但是由于结构强度的要求
,

百分

比受到限制
。

根据一般经验它与孔径及孔中心距的关系如下 工幻 :
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开开 孔 直 径 (皿
u ))) 中1

。

555 中2
。
000 中3

。

000 中5
。

000 币7
.

000 中9
。

000

孔孔 间 中 心 距 (即
n
))) 444 555 777 999 1 111 1 333

开开孔面积 占筒壁面积的百分比%%% 1 2
。

7 555 1 4
.

5 111 1 6
。

6 666 2 8
。

0 000 3 6
。

7 000 4 3
。

4 777

如果滚筒的开孔面积占筒壁面积的百分比小于上表的数据
,

则镀液进出滚筒的流量就较

少
,

容易引起镀液浓差极化
,

产量低
,

质量差
。

为此在设计滚筒的开孔面积时
,

在结构强度

允许的条件应采用最大的百分比
。

滚筒开孔的断面结构宜是
: ①沿着滚筒旋转方向呈 30

。
~ 45

。

斜向 ; ②孔的断面呈锥形
,

锥底朝外锥顶朝内
,

锥底的孔径宜比锥顶的孔径大一倍左右
。

这样使滚筒在镀液中旋转时形

成压力
,

使镀液进出滚筒的流速加快
,

流量增多
,

镀液的浓差极化现象减少
。

新型的滚筒最好是采用聚丙烯塑料作为骨架
,
尼尤网作为筒壁

。

根据电镀不同大小的工

件选用不同规格的孔径
。

开孔面积占筒壁面积的百分比可能达到 70 ~ 90 %
,

滚筒又是全浸式

结构
,

其镀层质量和产量都会比目前其它结构的滚筒优越得多
。

七
、

地坪防腐措施

地坪是酸液
、

碱液及镀液腐蚀最严重的部位
,

一般使用的寿命为十年
。

如果选料不好
、

施工不妥
、

使用不当
,

地坪使用的寿命可能缩短到 3 ~ 6年
。

地坪防腐的关键间题是在于面

层和粘接材料的挑选
。

地坪面层材料宜选用无釉的耐酸瓷砖或花岗石
。

其耐酸强度应在 99 %以上
,

其抗压强度应

在 2 00 k g / c m
艺

以上
。

耐酸瓷砖的厚度应是 20 m m 以上至 65 m m
,

花岗石的厚度应是 12 Om m

以上至 20 0m m
。

这由电镀工件的大小
、

产量及运输的方式而选定
。

粘接材料不宜采用沥青玛蹄脂
,
应采用树脂混合材料

。

今推荐如下配方
.

1
、

耐雌瓷砖的粘接材料
:

乙二胺丙

煤焦油

二甲苯

或

丙 酮 酮缩合物

瓷 粉

或

石 英 粉

6 0 ~ 8 0 6 ~ 8

嵌缝及粘接材料 {
。。

{
1 0

1 6 ~ 8 2 2 0 ~ 2 9 0
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2 花肖石的粘接材料
:

一蕊万一叱
一

叹
一

易
`

~
r卜 _

_一
_ ’

_

一

洋一
’ 一

{
’

孺厂
一

` ’

一
一

\ 一 丫
一 比

、
’

曰 …
_

_
_

…煤焦油 一丙 酮
_

…石英粉
一

\ 一 、 ` 树 脂 } }
·

酮缩合物 {
工 程 材 料

一
’

一
爪

、

} 一 { i

一

一
二
全

!
、

-

一一 {一一 {-一
,-

一…一一
一

一~

牛
…

子
二

尽
一

二
一

擎一…一生
{一竺一…

一

j竺竺
-

…
一

兰二生一 }

一
」 . _

.

_ 竺竺些种黛梦数
_

.

_
. J二

叹
, 「

一

且竺
_ _ 二 _

汽
。

竺
_

r

…
_ ,

_ _

旦士
_

色
,

..l _

竺生
一

上燮二竺生

以上二种材料配比基本相同
,
只是花岗石表面稍粗糙

,

石英粉的配比量也应稍 低 一 些 为

宜
。

此外
,

耐酸瓷砖或花岗石地坪都必须有 3 %坡度坡向排水明沟
,

其中花岗石表面加工的

纹路应与坡向相平行
,

以便排除地坪上的酸碱溶液及洗涤水
。

这样不但可以减轻对于地坪的

腐蚀
,

同时使车间显得千净
。

八
、

废 气的治理

电镀设备在生产过程散发出有害气体
,

必须设计机械排风才能有效地保证劳动条件
。

对

于危害性较大的电镀废气则必须加以净化才能确保环境卫生
。

1
、

一般酸碱废气机械排风管道出口处 必须高出厂房 1 米以上
,

使废气不可能向车间倒

流
。

厂房结构宜采用天窗方案
,
利用室内外不同的温差形成自然排风

,

把厂房内剩余的有害

气体排除干净
。

2
、

浓酸或混合酸的废气必须经过酸性气体处理装置净化后才能排出室外
。

这种装置是

填料式气液传质方形塑料结构
。

填料层分为二级
,

每级填料高为 800 m m的争25 ~ 争38 m m 聚

丙烯阶梯环
。

第一级为顺向流动
,

第二级为逆向流动
。

处理效率
: 硫酸为 85 ~ 90 %

,

盐酸为

95 %
,

氢氟酸为 95 %
,

氮氧化物为 40 %
。

如果采用氨液代替氢氧化钠榕液作为净化剂
,

则氮

氧化物处理效率可达 70 ~ 80 %
。

3
、

铬酸成气必须经过净化回收后才能排出室外
。

这种回收器是利用过滤网收集废气中

的铬酸
。

铬酸废气从槽子散发出来时具有一定温度 (镀铬槽50 ~ 6 0
0

C )
,

用机械排风 方 祛

使废气通过管道进人净化回收器
。

由于温度降低速度减慢
,

铬酸废气碰上塑料过滤网
,

大部

分铬酸从废气中分离而凝结在过滤网上成液体而收集下来
,

废气得到净化
,

净化效率达 98 ~

” %
。

铬酸废气净化回收器分为 L 型 (立式 ) 和W型 (卧式 ) 二大类 11 种规格
,

已由国象定

型
,

各电镀设备厂均有供应
。

4
、

工程设计中应推荐有利于治理废气的科研成果
。

近年来我国弓经研制成功 F
一

53 铬

雾抑制剂
。

它是白色粉末能溶于水
。

在镀铬槽中添加。
.

02 ~ 0
.

05 克 /升时
,

通电 后 即在槽

液面上产生一层泡沫
。

当电镀时铬酸雾粒逸出被泡沫层截留而回流人槽液中
。

这对镀层质量

没有影响却达到了对于废气抑制的目的
,

可以大量减少排风量节省电能
。

在工程设计中综合

一 3 4一



考虑此成果则可以节约基建投资
。

九
、

废水 的治理

在工程设计中有二种争议方案
:
一是三级滋流添跳和化学法相结合的鑫案 , 另一是三级

一

逆瘫漂蕊和设备处理的闭路循环方案
。

二者各有利弊
。

具体工程务必考虑网;境救益
、

社会效
~

益及经拚效益
。

现把二方案中共同的有效措施列述如下
:

1
、

三樱橄端镇洗及反嘛瀚抬抽
.

近几年来三级逆流
.

漂洗技术在国内已经广泛地得币随
用并取得成效

。

把三级逆流漂洗的水用。
.

s k g / c ln
,
压力的压缩空气提升到槽面以 30

。
~ 40

。

’

角度向镀件喷淋
。

喷淋的流程和逆流漂洗的流程相一致
,

即后工序的挣泳作为前工序镀件洗

徐的水源
。

这种措施是在原三级漂先的基础上加二级喷淋
,

提高了镀件的洗涤效果
,

保证了

电镀质量
。

同时由于利用后工序的净水喷淋前工
「

序的镀件
,

就可以把镀件上的带出溶液 (金

属盐离子及化工材料 ) 向前工序集中
,

以便于回收和
「

处理
。

据上海钟表理化厂介绍电镀自动

线排水盈原为 32 8米
.
/ 天

,

采用了此措施后下降到 6 米 a/ 天 〔” 在工程设计中应该大力推

广
。

2
、

处理含金废水
: 目的在于从废水中收回价值昂贵的黄金

。

采用树脂吸附
、

丙酮一一

盐酸洗脱是有效地收回黄金的措施
。

其流程如下
:

`

一 { _
、

压丁属孚赢 {
_ _

_

}
一}竺堕竺四… 一{

丙酮一 5 %盐酸一
水的混 合液 洗 脱

{辰示巍
一

l型竺更酮{
废含 水金

过滤氯化金沉淀物
,

经烘干后在 5 0 0
“

C炉

中灼烧 2 ~ 3小时

… …一一… …儡屠
一

…
{— 、 …粗 金 {— * } }

{ …
一 _ _ { {

一

色色竺…
爷一一

一金出一一%金一一匕析一一.5一
一
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一ù纯一

令今

3
、

处理含银废水
:
含银废水主要是属于氰化体系

,

一方面要收回银子
,

一方面要消除

氰化物
。

目前采用树脂吸附电解洗脱是比较有效的措施
。

将含银废水通过 D : 。 :
离子交换树脂柱

,

把 〔A g ( C N ) : 〕 一

络合离子吸附下来
。

清 水

送回生产线作为镀银件的洗涤水
。

当树脂吸附饱和后
,

取 出放进 电解 槽
,

槽 内 配 5 ~ 10 %

N a C I溶液
,

同时加进适量 N a O H使溶液呈碱性 p H = 1 1
。

加热至 60
O

C
,

搅拌
,

通 2 ~ 3 伏

直 流 电 进 行电解
。

阳极用石墨板
,

阴极用不锈钢板
。

经电解后银子沉积在不锈钢板上可以

收回作为电镀阳极板使用
。

N a C I溶液在碱性条件电解成次氯酸钠直接破坏 CN
一 ,

并把 它氧

化成 N :
和 CO : ,

消除净化物的毒性
。

此法洗脱率可以达到96
.

3% 〔4 〕
。

4
、

处理佩化物废水
:
采用碱性氯化法是一种有效的化学处理法

。

它是 先 用 N a O H 把

康水的PH傅调到并维持在P H 二 1 0~ 11
,
5

,

然后加次氯酸钠
、

掖氯或原自粉
,

即 在 碱性的

一肠一



条件下利用氯禽子氧化氰化物使之变成 CO :
及 N :

等的无毒的物质
,

如果废水 量 大
,

镀种复

杂
、

产量变化大
,

应采用二阶段处理氰化物废水
,

第一阶段把废水的 p H 值 调到 10 ~ 1 1
.

5
,

第二阶段把 p H值调到 7
.

5~ 8 ,

处理效果就会更好些
。

5
、

处理其它电镀废水
:
含镍废水采用 1 1 1 x 2 2离子交换树脂吸附

,

清水送回生产 线 重

新作为洗涤水清洗镀镍工件
,

树脂用稀硫酸洗脱得到硫酸镍溶液送回镀槽使用
。

含铜废水分

为酸性和碱性二种
。

酸性废水采用大孔型弱酸性离子交换树脂吸附
,

碱性废 水 采 用 D : 。 :
离

子交换树脂吸附
,

清水送回生产线清洗原镀种的工件
。

这三种废水处理系统都可以组成闭路

循环
,

以此节约用水
。

含铬废水可以选用钦质高效薄膜蒸发器
,

经浓缩后回镀铬槽使用
,

化

有害为有用
。

含锌废水及洗脱后无法处理的重金属废水宜采用化学法处理
。

目前高效的化学法是气浮

法
。

它是先把所有废水集中在调节池 中加碱液 (废 N a O H溶液 ) 调 p H值到 10 ~ 1 2 ,

然后 送

进气浮池加 P e 8 0 .
或其它凝聚剂使之形成胶体

。

另一方面用 4 k g / c m
“
压力的压缩空气打进

溶气罐内的自来水中
,

使气与水相溶成气溶水
。

然后用水泵把气溶水送进气浮池的底部
,

气

体从水中分离出把废水中形成胶体的重金属等杂质带到水面来
。

然后用刮板把浮在水面上的

杂质清除掉
。

清水还可以送回作为表面予处理的洗涤水
。

从而可以节约用水量
。

十
、

废渣的治理

电镀废渣必须加以治理免得发生第二次污染事故
。

电镀废渣由本单位负责治理是很难办

到的
,

必须由地区或部门统一管理
、

统一治理
。

目前治理的方法很多
,

但比较有效的有三种

方法
:

( 1 ) 把废渣当作填料用于工业塑料
,

如建筑物的塑料地面板
、

工业运输的 塑 料 容 器

等 ,

( 2 ) 把废渣渗进混凝土制造梁
、

柱
、

墙等建筑予制构件 ,

( 3 ) 把废渣渗进混凝土修建公路
。

据美国电镀工作者协会于 1 9 8 0年治理废渣专题介绍
,

把废渣与水混合在一起 用 于 混 凝

土
,

经过20 天后测定混凝土的极限抗压强度比原先还有所提高
。

混凝土的主 要成分 是硅 酸

铝
、

硅酸钙和硅酸铁
,

它们与废渣中的重金属起置换反应形成重金属的硅酸盐
,

为此可以提

高混凝土的质量
。

但渗进废渣的重量应为水重量的 2%左右
。

如果太多则适得其 反
。

我国 社

会主义建设大量使用混凝土
,

这给 电镀废渣的治理开辟一条途径
。
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