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本发明涉及一种电镀槽液管理浓缩回用工

艺，包括以下步骤：步骤S1：电镀线上的镀槽和管

理槽均和槽液循环泵连通，管理槽的槽液通过槽

液循环泵打入镀槽；镀槽设置溢流口，镀槽内的

槽液通过溢流口回到管理槽；镀槽和管理槽之间

的槽液循环量≥3次/小时；步骤S2：压滤机通过

隔膜泵将管理槽的槽液打入其中；压滤机将槽液

中的大颗粒过滤，同时管理槽内的污泥外运；过

滤完成的清液可通过隔膜泵回管理槽内；步骤

S3：管理槽的槽液通入槽液浓缩回用设备，槽液

浓缩回用设备通过负压蒸发槽液，槽液经过槽液

浓缩回用设备提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过

槽液循环泵打回镀槽中。本发明节约大量的药剂

成本和污水处理费用。
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1.一种电镀槽液管理浓缩回用工艺，其特征在于包括以下步骤：

步骤S1：电镀线上的镀槽(2)和管理槽(3)均和槽液循环泵(1)连通，管理槽(3)的槽液

通过槽液循环泵(1)打入镀槽(2)；镀槽(2)设置溢流口，镀槽(2)内的槽液通过溢流口回到

管理槽(3)；镀槽(2)和管理槽(3)之间的槽液循环量≥3次/小时；

步骤S2：压滤机(5)通过隔膜泵(4)将管理槽(3)的槽液打入其中；压滤机(5)过滤管理

槽(3)的槽液、污泥和大颗粒杂质；过滤完成的清液可通过隔膜泵(4)回管理槽(3)内；

步骤S3：管理槽(3)的槽液通入槽液浓缩回用设备(6)，槽液浓缩回用设备(6)通过负压

蒸发槽液，槽液经过槽液浓缩回用设备(6)提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过槽液循环泵

(1)打回镀槽(2)中；

在步骤S3中，所述槽液浓缩回用设备(6)包括加热器(61)、冷凝水罐(62)、蒸发器(63)、

冷凝器(64)、进料泵(65)、强制循环泵(66)、出料泵(67)、负压泵(68)和真空泵(69)；槽液通

过第一管道连接所述进料泵(65)的入口；所述蒸发器(63)的第一入口和所述进料泵(65)的

出口通过第二管道连接；所述蒸发器(63)的第二入口和所述加热器(61)的出口通过第三管

道连接；所述加热器(61)的第一入口通入生蒸汽；所述加热器(61)的出口通出凝水；所述强

制循环泵(66)包括第一通道口和第二通道口；所述第一通道口连通所述加热器(61)的底

部；所述第二通道口连通所述蒸发器(63)的底部；所述出料泵(67)包括水平吸入口和垂直

排出口，所述垂直排出口与槽液循环泵(1)连通；所述水平吸入口连通所述蒸发器(63)的底

部；所述垂直排出口通过槽液循环泵(1)连通镀槽(2)；所述冷凝器(64)和所述蒸发器(63)

连通；所述冷凝器(64)内循环冷却水；所述冷凝器(64)的底部排水口和所述冷凝水罐(62)

的入口连通；所述负压泵(68)的吸入口连接所述冷凝水罐(62)的出口；所述负压泵(68)的

排出口排出漂洗用冷凝水；所述真空泵(69)的吸入口连通所述冷凝水罐(62)的顶部；所述

真空泵(69)的排出口排出尾气；

在步骤S3中，槽液通过进料泵(65)打入加热器(61)中，通过蒸发器(63)的蒸汽加热槽

液，在强制循环泵(66)的作用下和真空泵(69)的抽负压的作用下，使其在蒸发器(63)中实

现汽液分离；沸腾蒸汽通过冷凝器(64)，冷凝器(64)将蒸汽转化为液态进入冷凝水罐(62)；

槽液不断浓缩，通过监测蒸发器(63)中槽液浓度，当槽液浓缩到一定浓度，通过出料泵(67)

的垂直排出口将浓缩液排出，通过槽液循环泵(1)打回镀槽(2)中，冷凝水罐(62)收集的冷

凝水通过负压泵(68)打回多道漂洗槽中；

所述槽液浓缩回用设备(6)控制负压≥‑0.085MPa，蒸发温度控制在55℃～65℃。

2.根据权利要求1所述的电镀槽液管理浓缩回用工艺，其特征在于：所述压滤机(5)为

暗流式压滤机；所述压滤机(5)的滤布目数为100目～300目。

3.根据权利要求1所述的电镀槽液管理浓缩回用工艺，其特征在于：所述管理槽(3)内

加入氧化剂和活性炭。
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电镀槽液管理浓缩回用工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及电镀废水处理技术领域，特别涉及一种电镀槽液管理浓缩回用工艺。

背景技术

[0002] 图1为电镀生产线的示意图。如图1所示，在电镀行业中，一条滚镀锌生产线的主要

工艺流程为上料→化学除油→电化学除油→水洗→酸洗→水洗→滚镀锌→水洗→热水洗

→出光→水洗→三价铬钝化→水洗→热水洗→封闭→甩干→烘干→检验→成品入库。

[0003] 电镀主要产污环节及污染物分析如下表：

[0004]

[0005] 由上述可知，其中镀槽占重要地位，在生产过程中对镀件镀层质量起决定作用。申

请号为201310502559.X、名称为“一种电镀液回用的装置”的文献公开了一种电镀液回用的

装置，可知，现有的镀槽管理并不是很好。镀槽配缸药剂成本很高，若镀槽管理不好，产品镀

不好，药剂浪费大，镀槽往后拖带量大，导致后续污水处理费用高，更严重的情况有可能导

致镀槽的镀液报废，造成更大的损失。

发明内容

[0006] 针对现有技术的不足，本发明公开了一种电镀槽液管理浓缩回用工艺。
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[0007] 本发明所采用的技术方案如下：

[0008] 一种电镀槽液管理浓缩回用工艺，包括以下步骤：

[0009] 步骤S1：电镀线上的镀槽和管理槽均和槽液循环泵连通，管理槽的槽液通过槽液

循环泵打入镀槽；镀槽设置溢流口，镀槽内的槽液通过溢流口回到管理槽；镀槽和管理槽之

间的槽液循环量≥3次/小时；

[0010] 步骤S2：压滤机通过隔膜泵将管理槽的槽液打入其中；压滤机过滤管理槽的槽液、

污泥和大颗粒杂质；过滤完成的清液可通过隔膜泵回管理槽内；

[0011] 步骤S3：管理槽的槽液通入槽液浓缩回用设备，槽液浓缩回用设备通过负压蒸发

槽液，槽液经过槽液浓缩回用设备提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过槽液循环泵打回镀槽

中。

[0012] 在步骤S3中，所述槽液浓缩回用设备包括加热器、冷凝水罐、蒸发器、冷凝器、进料

泵、强制循环泵、出料泵、负压泵和真空泵；槽液通过第一管道连接所述进料泵的入口；所述

蒸发器的第一入口和所述进料泵的出口通过第二管道连接；所述蒸发器的第二入口和所述

加热器的出口通过第三管道连接；所述加热器的第一入口通入生蒸汽；所述加热器的出口

通出凝水；所述强制循环泵包括第一通道口和第二通道口；所述第一通道口连通所述加热

器的底部；所述第二通道口连通所述蒸发器的底部；所述出料泵包括水平吸入口和垂直排

出口，所述垂直排出口与槽液循环泵连通；所述水平吸入口连通所述蒸发器的底部；所述垂

直排出口通过槽液循环泵连通镀槽；所述冷凝器和所述蒸发器连通；所述冷凝器内循环冷

却水；所述冷凝器的底部排水口和所述冷凝水罐的入口连通；所述负压泵的吸入口连接所

述冷凝水罐的出口；所述负压泵的排出口排出漂洗用冷凝水；所述真空泵的吸入口连通所

述冷凝水罐的顶部；所述真空泵的排出口排出尾气。

[0013] 在步骤S3中，槽液通过进料泵打入加热器中，通过蒸发器的蒸汽加热槽液，在强制

循环泵的作用下和真空泵的抽负压的作用下，使其在蒸发器中实现汽液分离；沸腾蒸汽通

过冷凝器，冷凝器将蒸汽转化为液态进入冷凝水罐；槽液不断浓缩，通过监测蒸发器中槽液

浓度，当槽液浓缩到一定浓度，通过出料泵的垂直排出口将浓缩液排出，通过槽液循环泵打

回镀槽中，冷凝水罐收集的冷凝水通过负压泵打回多道漂洗槽中；

[0014] 所述槽液浓缩回用设备控制负压≥‑0.085MPa，蒸发温度控制在55℃～65℃。

[0015] 其进一步的技术特征为：所述管理槽内加入氧化剂和活性炭。

[0016] 其进一步的技术特征为：所述压滤机为暗流式压滤机；所述压滤机的滤布目数为

100目～300目。

[0017] 本发明的有益效果如下：

[0018] 1、本发明实现镀槽内的槽液清洁、槽液提浓和药剂回收，为客户节约大量的药剂

成本和污水处理费用。

[0019] 2、本发明通过管理控制槽液，可保持槽液清洁，保证镀件产品质量，节约客户大量

药剂费用，也减少客户的污水处理费用。

[0020] 3、本发明实现了废水零排放，在节能减排的基础上实现了经济效益的最大化。

附图说明

[0021] 图1为电镀生产线的示意图。
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[0022] 图2为本发明的流程示意图。

[0023] 图3为槽液浓缩回用设备的示意图。

[0024] 图4为实施例1、实施例2和实施例3的参数控制表。

[0025] 图中：1、槽液循环泵；2、镀槽；3、管理槽；4、隔膜泵；5、压滤机；6、槽液浓缩回用设

备；61、加热器；62、冷凝水罐；63、蒸发器；64、冷凝器；65、进料泵；66、强制循环泵；67、出料

泵；68、负压泵；69、真空泵。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图，说明本实施例的具体实施方式。

[0027] 图1为电镀生产线的示意图，图中具有多个镀锌槽，包括镀锌槽1至15。图2为本发

明的流程示意图，图3为槽液浓缩回用设备的示意图。结合图2和图3，一种电镀槽液管理浓

缩回用工艺，包括以下步骤：

[0028] 步骤S1：电镀线上的镀槽2和管理槽3均和槽液循环泵1连通，管理槽3的槽液通过

槽液循环泵1打入镀槽2。镀槽2设置溢流口，镀槽2内的槽液通过溢流口回到管理槽3。镀槽2

和管理槽3之间的槽液循环量≥3次/小时，根据镀槽2中槽液的总量选择槽液循环量次数，

例如槽液的总量为5T，槽液循环泵1的流量＞15T/H。管理槽3内加入氧化剂和活性炭。

[0029] 步骤S2：压滤机5通过隔膜泵4将管理槽3的槽液打入其中。压滤机5过滤管理槽3的

槽液、污泥和大颗粒杂质，压滤机5卸泥时可将污泥外运处理。过滤完成的清液可通过隔膜

泵4回管理槽3内。优选地，压滤机5为暗流式压滤机。压滤机5的滤布目数为100目～300目。

[0030] 步骤S3：管理槽3的槽液通入槽液浓缩回用设备6，槽液浓缩回用设备6通过负压蒸

发槽液，槽液浓缩回用设备6控制负压≥‑0.085MPa，蒸发温度控制在55℃～65℃。槽液经过

槽液浓缩回用设备6提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过槽液循环泵1打回镀槽2中。

[0031] 在步骤S3中，槽液浓缩回用设备6包括加热器61、冷凝水罐62、蒸发器63、冷凝器

64、进料泵65、强制循环泵66、出料泵67、负压泵68和真空泵69。槽液通过第一管道连接进料

泵65的入口。蒸发器63的第一入口和进料泵65的出口通过第二管道连接。蒸发器63的第二

入口和加热器61的出口通过第三管道连接。加热器61的第一入口通入生蒸汽。加热器61的

出口通出凝水。强制循环泵66包括第一通道口和第二通道口。第一通道口连通加热器61的

底部。第二通道口连通蒸发器63的底部。出料泵67包括水平吸入口和垂直排出口，所述垂直

排出口与槽液循环泵(1)连通。水平吸入口连通蒸发器63的底部。所述垂直排出口通过槽液

循环泵1连通镀槽2。冷凝器64和蒸发器63连通。冷凝器64内循环冷却水。冷凝器64的底部排

水口和冷凝水罐62的入口连通。负压泵68的吸入口连接冷凝水罐62的出口。所述负压泵68

的排出口排出漂洗用冷凝水。真空泵69的吸入口连通冷凝水罐62的顶部。真空泵69的排出

口排出尾气。

[0032] 在步骤S3中，槽液通过进料泵65打入加热器61中，通过蒸发器63的蒸汽加热槽液，

在强制循环泵66的作用下和真空泵69的抽负压的作用下，使其在蒸发器63中实现汽液分

离。沸腾蒸汽通过冷凝器64，冷凝器64将蒸汽转化为液态进入冷凝水罐62。槽液不断浓缩，

通过监测蒸发器63中槽液浓度，当槽液浓缩到一定浓度，通过出料泵67的垂直排出口将浓

缩液排出，通过槽液循环泵1打回镀槽2中，冷凝水罐62收集的冷凝水通过负压泵68打回多

道漂洗槽中，漂洗槽包括水洗槽1和水洗槽2。
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[0033] 实施例1：

[0034] 一种电镀槽液管理浓缩回用工艺，包括以下步骤：

[0035] 步骤S1：电镀线上的镀槽2和管理槽3均和槽液循环泵1连通，管理槽3的槽液通过

槽液循环泵1打入镀槽2。镀槽2设置溢流口，镀槽2内的槽液通过溢流口回到管理槽3。镀槽2

和管理槽3之间的槽液循环量为3次/小时。管理槽3内加入氧化剂和活性炭。

[0036] 步骤S2：压滤机5通过隔膜泵4将管理槽3的槽液打入其中。压滤机5过滤管理槽3的

槽液、污泥和大颗粒杂质，压滤机5卸泥时可将污泥外运处理。过滤完成的清液可通过隔膜

泵4回管理槽3内。优选地，压滤机5为暗流式压滤机。压滤机5的滤布目数为100目。

[0037] 步骤S3：管理槽3的槽液通入槽液浓缩回用设备6，槽液浓缩回用设备6通过负压蒸

发槽液，槽液浓缩回用设备6控制负压为‑0.085MPa，蒸发温度控制在55℃。槽液经过槽液浓

缩回用设备6提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过槽液循环泵1打回镀槽2中。

[0038] 实施例2：

[0039] 步骤S1：电镀线上的镀槽2和管理槽3均和槽液循环泵1连通，管理槽3的槽液通过

槽液循环泵1打入镀槽2。镀槽2设置溢流口，镀槽2内的槽液通过溢流口回到管理槽3。镀槽2

和管理槽3之间的槽液循环量5次/小时。管理槽3内加入氧化剂和活性炭。

[0040] 步骤S2：压滤机5通过隔膜泵4将管理槽3的槽液打入其中。压滤机5过滤管理槽3的

槽液、污泥和大颗粒杂质，压滤机5卸泥时可将污泥外运处理。过滤完成的清液可通过隔膜

泵4回管理槽3内。优选地，压滤机5为暗流式压滤机。压滤机5的滤布目数为150目。

[0041] 步骤S3：管理槽3的槽液通入槽液浓缩回用设备6，槽液浓缩回用设备6通过负压蒸

发槽液，槽液浓缩回用设备6控制负压‑0.080MPa，蒸发温度控制在60℃。槽液经过槽液浓缩

回用设备6提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过槽液循环泵1打回镀槽2中。

[0042] 实施例3：

[0043] 步骤S1：电镀线上的镀槽2和管理槽3均和槽液循环泵1连通，管理槽3的槽液通过

槽液循环泵1打入镀槽2。镀槽2设置溢流口，镀槽2内的槽液通过溢流口回到管理槽3。镀槽2

和管理槽3之间的槽液循环量7次/小时。管理槽3内加入氧化剂和活性炭。

[0044] 步骤S2：压滤机5通过隔膜泵4将管理槽3的槽液打入其中。压滤机5过滤管理槽3的

槽液、污泥和大颗粒杂质，压滤机5卸泥时可将污泥外运处理。过滤完成的清液可通过隔膜

泵4回管理槽3内。优选地，压滤机5为暗流式压滤机。压滤机5的滤布目数为300目。

[0045] 步骤S3：管理槽3的槽液通入槽液浓缩回用设备6，槽液浓缩回用设备6通过负压蒸

发槽液，槽液浓缩回用设备6控制负压‑0.070MPa，蒸发温度控制在65℃。槽液经过槽液浓缩

回用设备6提浓之后变为浓缩液，浓缩液通过槽液循环泵1打回镀槽2中。

[0046] 本发明的工作原理如下：

[0047] 电镀线上的镀槽2和管理槽3通过槽液循环泵1连通。管理槽3的槽液打入镀槽2，镀

槽2设置溢流口，槽液通过溢流口溢流回到管理槽3，循环量≥3次/小时。压滤机5通过隔膜

泵4将管理槽3内的槽液打入其中，压滤机5过滤槽液中的固废，保证槽液的清洁，污泥可委

外处理，压滤机5过滤完成的清液可回管理槽3。

[0048] 由于电镀产品中，钢件居多，所以镀槽2中有大量铁屑，镀槽2的pH值在5‑6之间。由

于铁屑的存在，镀槽2中大量都为Fe2+，而Fe2+沉降的pH值在8‑9之间，因此管理槽3内需投加

氧化剂，例如高锰酸钾，使Fe2+氧化成Fe3+，从而形成Fe(OH)3沉淀，Fe(OH)3沉淀通过压滤机5
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去除，Fe(OH)3沉降所需pH值为3‑4。

[0049] 管理槽3中还要投加活性炭，目的为了去除槽液中的油性有机物、COD等，因为油脂

类的有机物会将压滤机5滤布过滤孔堵死，导致压滤机5的过滤效果变差，也会影响电镀产

品镀层的质量。

[0050] 由于产品经过镀槽2后的正常损耗和拖带，镀槽2中Zn2+浓度、电解液浓度、光亮剂

浓度、柔软剂浓度和缓冲剂浓度会降低，需要外部投加药剂，使镀槽2中药剂浓度维持在一

个稳定值才能保证镀件产品质量。

[0051] 现将管理槽3中槽液通过槽液浓缩回用设备6，经过槽液浓缩回用设备6提浓之后

打回镀槽2中，可大大减少往槽液中添加的药剂量，节约大量的药剂成本。

[0052] 另外，槽液中的光亮剂和柔软剂在高温下易分解，槽液浓缩回用设备6为负压蒸发

槽液，这样可以保证在蒸发时不破坏光亮剂和柔软剂，浓缩液补回到镀槽2时，药剂仍然能

发挥作用。

[0053] 图4为实施例1、实施例2和实施例3的参数控制表。如图4所示，对比实施例1、实施

例2和实施例3可知，其中压滤机5的滤布选型有一定的要求，滤布目数太小，过滤流量大但

过滤效果，起不到清洁作用；若滤布目数大，过滤效果好，但过滤流量小，达不到槽液清洁需

求。综合实际选型，压滤机5的滤布目数为150目，清洁效果最佳。

[0054] 同时，本领域技术人员已知，负压越低，温度越低，蒸发量越大，但实际上由于浓缩

液饱和后，浓缩液组份变化，导致沸点上升，所以必须精确控制蒸发的负压与温度。槽液浓

缩回用设备6控制负压在‑0.085Mpa以上，蒸发温度控制在60℃，这样可以保证在蒸发时不

破坏光亮剂和柔软剂，浓缩液补回到镀槽2时，药剂仍然能发挥作用。

[0055] 以上描述是对本发明的解释，不是对发明的限定，本发明所限定的范围参见权利

要求，在不违背本发明的基本结构的情况下，本发明可以作任何形式的修改。
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图2
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图3
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图4
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