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ABS塑料电镀粗化溶液分析 

张利 民 

(哈尔滨飞机工业集团206#工艺室，哈尔滨 150060) 

摘 要： 准确掌握 ABS塑料电镀粗化溶液中各成分的含量有利于粗化槽液的调整与维护，而传统的分析方法耗 

用时间长、准确度差。研究出一种高铬酸型粗化溶液中硫酸含量的分析方法：介绍了该方法的原理、分析步骤及计算 

方法。对该方法与传统方法(重量法)的；隹确度进行了比较。结果表明，该分析方法简单、快捷、准确度高，在实际生产 

中取得较好效果。 
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Analysis of roughening solution for ABS plastics electroplating 

ZHANG Li—min 

(206# Process kab，Harbin Airplane Industry Group，Harbin 150060，China) 

Abstract：Accurate control each component content in the roughening solution of ABS plastics electroplating con— 

tributes to adjust and maintain the roughening solution，and the traditional analytical method has disadvantages of long 

time and low accuracy．A kind of method for analyzing the sulfate content in the roughening solution with high chromic 

acid content Was determined．The principles，analytical procedums and calcWation of the method were introduced．Th e 

accuracy of this method Was compared with that of the traditional method (weight method)．The resets show that this 

method is simple，fast and has high accuracy，and has good effects in practical production． 
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1 前言 2 分析方法 

塑料电镀粗化过程使塑料表面达到微观粗糙，由憎 

水性变为亲水性，以提高其表面与镀层间结合力。准确 

掌握粗化溶液中各成分的含量，有利于粗化槽液的调 

整、维护与控制，对于塑料电镀整个工艺过程非常重要。 

当前塑料电镀生产线多采用粗化速度快、效果好的高铬 

酸型粗化溶液，其成分含量范围一般为l】 ：}{，S04 330～ 

405 s／L，CiO3 4OO～430 g／L；或 H2S04 600 g／L，CIO3 250～ 

350 s／L。 

笔者通过分析试验，研究出一种高铬酸型粗化溶液 

分析方法，自塑料电镀生产线建立以来，对粗化槽液维 

护、调整及控制起到非常好的效果。 
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2．1 HzSO4含量分析 

2．1．1 方法原理 

在分析试样中加入的 Pb(NO3)2溶液与 c 一和 

s0j一反应，生成 PbCrO4沉淀和 PbS04沉淀，析出定量的 

H ，用 NaOH标准溶液滴定分离后的试样溶液，通过计 

算得出粗化溶液中 H2S04含量。 

2．1．2 试剂 

W(Pb(NO3)2)=20％的Pb(NO3)2溶液，c(NaOH)： 

1 mol／L的NaOH标准溶液，W(甲基橙)=1％的甲基橙指 

示剂。 

2．1．3 分析步骤 

取 1 mL粗化溶液于250 mL烧杯中，在不断振荡下缓 

缓滴加温热(<45 oC)的Pb(NO3)2溶液，直至上层清液黄 

色完全消失且呈无色为止。用两层滤纸过滤于300 n L三 

角烧杯中，用温水洗涤沉淀数次，滤液冷却至室温加入 1 

滴甲基橙指示剂，用 NaOH标准溶液滴定至溶液由红色 

变为橙色为终点。 
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V x 50．6／v0一p(CrO3)X 

式中：c—Na0H标准溶液的物质的量的浓度／(mot／ 

L)； 

滴定时消耗 NaOH标准溶液的体积／mL； 
一 滴定时所取粗化液的体积／mL； 

p一粗化液中CrO3的质量浓度／(g／L)； 

1．O112一C 换算成 H2S04的换算因数。 

2．1．5 此方法与传统方法(重量法)比较 

表 1 此方法与传统方法准确度的比较 

Table 1 Accuracy comparison of this method 

with traditional method 

杯准溶液r{l 此方法 重量法 

标 j p】(H2SO ) 测得的 相对 测得的 相对 

／( L)P2(H2SO4)／(g／L) 误差 (H2S04)／(g／L) 误差 

l 342㈣  M4．05 0．42％ 363．2218 6．02％ 

2 360．64OO 362．44 0．50％ 386．0047 7．()3％ 

3 396．7040 398．93 0．56％ 426．8503 7．60％ 
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此分析方法简单、快捷、准确度高，解决了传统方法 

耗用时间长、含量高时准确度差的问题，对槽液维护、控 

制、调整起着重要作用，在实际生产中取得极佳效果。 

2．2 erOs、Cr203含量分析 

粗化溶液中 CrO3、Cr203含量分析方法同镀铬溶液 

中CrO3、Cr20 含量分析方法。此分析方法同样适用于 

高硫酸型粗化溶液ll J。 

3 结语 

此方法实用、简单、快速、准确。在应用过程中，多 

次及时准确地指导生产．在粗化槽液维护、调整、控制方 

面取得令人满意的效果，在塑料电镀整个工艺过程中起 

着重要的作用。 
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33家企业被强制清洁生产审核 

不清洁生产将重罚 

广州造纸有限公司等 33家企业已被省环保局、省经贸委和省科技厅确定为今年首批应“依法实施清洁生产审 

核的企业”，必须在今年12月底完成清洁生产审核，否则将被处以最高额达 10万元的罚款。 

省环保局有关负责人告诉记者，“清洁生产”就是从源头上控制污染。清洁生产审核可以通过对原料到产品的 

全过程的审核．大幅度减少污染排放，避免资源能源浪费。 

(摘自《广9州日报》2004年7月28日A6) 
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