
电镀废气的抑制与净化 

空气是最宝贵的自然资源之一，生活在地球上的人类，每一分钟都离不开空气。现代工

业的发展，人类赖以生存的洁净空气受到污染，严重影响了生态平衡，威胁着人类的生存环

境，危害人们的身心健康。 

电镀生产的主要环节，都会产生废气。电镀废气按其性质可分为酸性废气、碱性废气和

粉尘废气。具体来说就是：酸碱废气、氮氧化合物废气、铬酸废气、氯化氢废气和氰化废气

以及抛光磨光的粉尘纤维废气等。这些废气都必须经过严格处理，达到规定的排放标准后才

能排放，以免造成危害。 

一、电镀废气的抑制 

清洁生产是要把污染消除在生产过程中，多少年来，各国电镀工作者采取了不少措施以

图减少电镀加工过程的废气，特别是 20 世纪 70 年代中期我国电镀界加大了对气雾抑制剂的

研究，取得了较好成效。 

减少电镀加工过程废气的途径一方面是从工艺本身人手，改良生产工艺技术降低有害废

气，采用先进的密闭式无污染设备防止废气外泄或用无粉尘加工技术替代高粉尘工艺和设备

等；另一方面就是添加气雾抑制剂，将气雾控制在液面的泡沫层中，自然集聚后再回落到槽

液中。 

最初曾经采用空心塑料小球或密封小管作为镀铬槽液的复盖层来抑制铬雾，效果不错。

但是，它容易被工件带入清洗槽而进一步发生管道堵塞等事端，因此有的工厂就停止使用了。 

利用表面活性剂的发泡特性可以达到抑制酸碱废气溢出槽液表面的效果。当槽液中加入

适量的表面活性剂时，槽液在工作中由于化学和电化学作用，就会产生或多或少的气体，当

表面活性剂吸附于气-液界面时，就形成较牢固的液膜并使其表面张力下降，当溶液受到搅

拌时就会产生许多泡沫，从而增加了气-液接触表面积，这种比较牢固的液膜在气体浮力作

用下，气泡漂浮到槽液表面，形成一定厚度的泡沫层，对槽液蒸发及酸碱雾的逸出有一定的

阻挡效果。 

电镀溶液添加的气雾抑制剂要求发泡性能好，并且还要适应不同性质的溶液，分别具有

耐酸、耐碱或抗氧化的能力，不参与电极反应，对槽液和镀层性能无不良影响，而且要易于

洗脱。一般多采用非离子型表面活性剂作为电镀溶液的气雾抑制剂，在一些添加剂生产企业

(如上海永生助剂厂等)也有生产供应。 

(一)酸雾的抑制 

钢铁件酸洗普遍采用盐酸和硫酸，铜件光亮酸洗多采用硝酸和硫酸混合酸。一般酸洗操

作常用料筐浸入槽液，采用塑料球浮在液面的办法很容易大量带出槽外，增加操作麻烦。因

此，在酸洗时应加入合适的酸雾抑制剂来抑制酸气挥发。但是，目前还没有泡沫比较持久的

添加剂，能在工件酸洗结束出槽后表面泡沫仍然维持一定时间，防止酸液自然挥发酸气。 

在常温的盐酸酸洗液中酸洗时反应不很强烈，即使加入酸雾抑制剂其泡沫层也很薄，不

足以制止酸雾逸出；况且盐酸自然挥发性强，即使不工作时也会产生较多酸气，采用酸雾抑

制剂的效果不理想。因此，建议采用 1：1 的盐酸水溶液酸洗是较好的，这个溶液的自然挥

发较少，如果加入上海永生助剂厂生产的 YS-1 添加剂 100g／L，既可达到常温同时除油除

锈，还能抑制酸雾。在常温下用盐酸退镀锌、镉等镀层时产生气泡较多，搅拌作用很强，加

入十二烷基硫酸钠或 OP 乳化剂，也有较好的抑雾效果。     

对于热硫酸酸洗液，由于黏度较大，如果添加酸雾抑制剂(如：十二烷基硫酸钠 0．Olg

／L～0．1g／L)，在酸洗反应产生的氢气升腾搅拌下，能够在槽液表面产生较厚的泡沫，起

到抑制酸雾的效果。为防止经常性的酸气挥发，防止设备和建筑物损坏，酸洗槽停产时应对

槽体加盖。 



用混合酸酸洗铜件和退镀时，会产生大量氮氧化合物气体 N0x，主要是 N0 和 N02两种，

对环境危害较大。在酸洗溶液中加入一定量的尿素，能有效抑制氮氧化合物的产生，以减少

其瞬时浓度。尿素的加入量视槽液用途而异。采用硝酸和硫酸混合酸洗溶液时，尿素添加量

为 3g／L～10g／L；当不用硝酸而采用 NH4N03或 NaN03提供 N03
-
作酸洗液时，可加入 30g／L～

40g／L。尿素消耗较快，应及时补充。 

尿素也不能完全消除氮氧化合物，经尿素抑制后，黄烟会大量减少，经过废气净化设备

喷淋清洗吸收后，容易达到国家排放标准。 

上海永生助剂厂生产的 N-1 铜件酸洗光亮剂，可以在不用硝酸而采用 NaN03提供 N03
-
作

酸洗液时获得满意的效果，看不到黄烟；该厂生产的 AP-1 铝件无黄烟化学抛光剂，取消了

硝酸，减轻了空气污染。 

(二)镀铬酸雾的抑制 

铬酸镀铬溶液的电流效率较低，电镀过程中产生大量 H：和 0：气泡，升腾时带有较大

能量，当这些气泡冲破液面时，会将液膜崩裂为极细碎的铬雾飞溅到周围空气中，给环境造

成污染。 

添加直径 5mm～20mm 的聚乙烯或聚氯乙烯空心塑料球，大小相间地铺盖镀铬槽液表面的

办法是最简单有效的。而且在镀槽停产时也不会有大量铬雾逸散到车间空气中，具有长期的

防护效果。对于镀硬铬时采用这个方法较为有效，可以防止镀件上方因电流较大和气泡集中

而破坏复盖层，造成铬雾外逸。由于硬铬电镀时间较长，工件一般外形较装饰铬简单，出槽

时带出空心塑料球的数量要少得多，只要用网罩保护好清洗水槽的排水口，及时捞回补充到

镀槽内，不会给操作工人带来太大麻烦。 

对于装饰性镀铬的铬酸雾的抑制，国外曾研究采用高泡型耐氧化的氟-碳型表面活性剂，

但耐温只到 60℃，寿命也不够长。20 世纪 70 年代初中国科学院上海有机化学研究所制成了

F-53氟碳表面活性剂，其产品在70℃时时效达到2600A·h／g；在60℃时时效达到8189A·h

／g。 

按不同使用温度，F-53 有三种型号，其使用温度分别为： 

F-53A：50℃～65℃；F-538：40℃～60℃；F-53C：65℃～70℃。 

F-53 的添加量依镀铬工艺不同而有些差异。对装饰性镀铬可添加 0．03g／L～0．04g

／L；镀硬铬和乳白铬时添加量高一些，一般在 0．05g／L～0．06g／L 范围内。F-53 的添

加量越高，泡沫层越厚，能防范氢气和氧气泡冲破泡沫层带着铬雾四散，但含量不宜超过

0．068h／L，这会造成镀层硬度提高。 

一些工厂使用证明，镀铬溶液中添加 F-53 氟碳表面活性剂对槽液的分散能力、阴极电

流效率、镀层光亮度、镀层组织结构和与金属基体的结合强度无影响。也有的单位发现添加

F-53 氟碳表面活性剂在镀乳白铬时会产生孔隙。 

据测定，镀铬槽液中加入 F-53 氟碳表面活性剂后，当泡沫层完全复盖镀槽液面时其抑

雾效果显著。在液面上部 l50mm 处和镀槽周围环境取样化验，空气中铬酸浓度仅为 0mg／m
3
～

0．015mg／m
3
，远低于车间空气的铬酸允许含量国家标准。 

(三)碱雾的抑制 

电镀生产中产生碱雾的工序主要是化学除油、电解除油、强碱性电镀(如碱性镀锡、碱

性镀锌等)和氰化物电镀等。 

化学除油反应过程本身产生的气泡很少，表面活性剂不能形成足够厚度的泡沫层，而且，

其刺激性气味主要是加热到接近沸腾状态时碱液挥发造成的。因此，为减轻化学除油槽的气

雾，建议采用中、低温化学除油工艺。国内许多电镀原辅材料厂家都可提供不同用途的中、

低温化学除油药剂，选择范围相当广泛。     

电解除油的电流密度较大，阴阳极产生的氢气和氧气量较多，造成较强碱雾。添加高泡



型表面活性剂能在槽液表面形成足够厚度的泡沫层，起到较好的抑雾作用。目前采用较多的

抑雾剂为十二烷基硫酸钠 0．01g／L 和 0P 乳化剂 0．01g／L。添加不宜过高，清洗不净会

影响镀层结合力。 

碱性镀槽和氰化镀槽同电解除油槽一样，产生强烈的刺鼻碱雾。对电镀槽液的碱雾抑制

剂选用要持谨慎态度。应当进行比较全面的试验，确认对镀层质量无不良影响时才能添加投

产。 

必须注意，不论采用何种抑雾方法，对产生有害气体的镀槽或设备，都不能取消局部通

风设施，设计人员必须根据各个添加气雾抑制剂的镀槽的气雾抑制程度，确定液面风速和设

计通风量以及采用的废气净化设施，保持清洁的生产环境。 

二、铬酸废气的净化 

电镀车间镀铬槽排出的含铬废气用网格式铬酸废气净化回收器使铬酸净化后排放，同时

回收铬酸。净化效率在 98％以上，净化效率好。回收器体积小、阻力小、结构简单、维护

管理方便。 

(一)网格式铬酸废气净化回收器的形式和结构 

网格式铬酸废气净化回收器分 L 型(立式)和 w 型(卧式)两种。L 型的气流为下进上出，

w型的气流为右进左出。其结构见图l3—4—9～图l3—4—12所示，外形尺寸如表13—4—23

及表 13—4—24 所列。 

过滤器是净化器的关键部分，由 8 层～l2 层有菱形网孔的硬聚氯乙烯塑料板网纵横交

错地平铺迭成，每层板网厚 0．5mm，若无塑料板网，也可用普通的塑料窗纱代替。 

目前已有不少厂家生产铬酸废气净化回收器，使用时可根据不同风量选用相应的回收

器。表 13—4—25 列出了净化回收器的处理风量，供使用时参考。通过回收器过滤网格的迎

面风速一般取 2m／s～3m／s(使用范围)，表中额定风量采用的风速为 2．5m／s。 

 

图 13—4—9 铬酸废气净化回收器 L2、L3 型总图 

表 l3—4—23  L2、L3、L4、L6 型网格式铬酸废气净化回收器外形尺寸(mm) 



 

 

图 l3—4—10 铬酸废气净化回收器 L4、L6 型总图图 13—4—9，图 l3—4—10 说明： 

上下箱体分成 a，b 两种，a 式的进、出风口方向是在箱体的两侧面；b 式的在箱体的正

面和背面，可根据设计情况任选一种。B1 一上箱体(a、b 式)；B2—主体；B3—过滤网络；

B4 一下箱体(a、b 式)；l—盖板；2—液封。 



 

图 l3—4—11 铬酸废气净化回收器 W2、W3、W8 型总图 

1 一方法兰；2 一斜撑；3—导槽；4—斜撑；5—下横条；6—外壳；7—观察窗；8—盖

板；9—上横条；10—小法兰；11—液封；B1—过滤网格。 

 

图 13—4—12 铬酸废气净化回收器 W4、W6、Wl2、Wl6 型总图 



1—外壳；2 一方法兰；3—盖板；4—封板；5—封板；6—导槽；7—下横条；8—小斜

撑；9—大斜撑；10—小法兰；11—上横条；12—观察窗；l3—液封；B1—过滤网络。 

表 13-4-24 W2、W3、W4、W6、W8、W12、W16 型网格式铬酸废气净化回收器外形尺寸(mm) 

 

表 13—4—25  网格式铬酸废气净化回收器 

 

(二)工作过程和原理 

铬酸具有比重较大且易于凝聚的特点，不同粒径的铬酸雾滴悬浮在流动的空气中时，互

相碰撞而凝聚成较大的颗粒，当含有铬酸颗粒的空气进入净化器的下箱体和主箱体时，由于

空气速度的降低，已凝聚的较大铬酸颗粒便在重力的作用下从空气中分离出来。当铬酸废气

经过滤器的网格时，由于通过曲折狭窄的通道，从而提高了互相碰撞的机会使之更容易凝聚，

由于重力作用和吸附作用，细小的铬酸雾滴便附着在网格的表面上，不断附着的结果使细小

的铬酸颗粒凝结成较大的液滴而沿网格降落下来。从空气中分离出来的铬酸最后沿排液管流

入集液箱，净化了的空气从上箱体排出。回收下来的铬酸液可直接用于生产。 

(三)注意事项 

(1)为便于安装和维修，净化器底部应高出地面 30era 以上。底部必须保持水平，气流

方向不能颠倒，以保证回收的铬酸沿外壳底部的孔洞顺利排出。 

(2)铬酸的腐蚀性强，回收器前的风道系统应全部用硬聚氯乙烯塑料板制作。过滤器与

主箱体之间的密封垫料，必须用聚氯乙烯泡沫塑料，否则会受腐蚀，影响使用。 

(3)排除净化器内凝聚下来的铬酸流必须畅通。集液箱内必须保持一定的液体，以便插

入排液管造成液封。 

(4)过滤网格应根据污染程度定期清洗，防止阻塞。一般可一个月左右清洗一次。 

(5)需净化气体的温度不宜高于 40℃。 

(6)为防止硬聚氯乙烯塑料板老化，回收器不宜安置在烈日暴晒的地方。三、含酸废气



的净化 

(一)酸雾的净化处理 

用硝酸、硫酸、盐酸及其混合酸、氢氟酸等在镀前对金属制品进行表面处理(化学浸蚀)

时所产生的二氧化硫、氯化氢、二氧化氮、氟化氢等有害气体危害很大，需进行净化处理。

处理方法多用酸碱中和的方法。 

1．硫酸雾气的中和处理 

硫酸雾气一般可用浓度为 10％的苏打(Na2C03)的碱性溶液(NaOH)或氨(NH3)溶液进行中

和处理．其化学反应为： 

 

 

 

碱性溶液经中和酸气后，应设沉淀箱使渣滓沉淀下来，净液通过溢流循环使用。一般碱

液的 pH 值达到 8～9 时，即需更换新的碱液。 

  2．盐酸雾气的中和处理 

  轮酚霪旨可用碱漓(NaOH)或氧(NH3)等低浓度溶液进行中和处理。其化学反应为： 

 

 

由于盐酸的溶解热很大，在实温情况下为 56010(35％HC1)。因此要较完全地脱除盐酸，

必须用冷却吸收器，或者在溶液再循环使用时，经过冷却器后再回入净化设备。 

对于浓度大的气体，由于惰性气体含量很少，盐酸很容易扩散，吸收也快，因此可在简

单的设备中进行处理。对于浓度较稀的气体，吸收速度有所降低，可采用陶瓷填料塔。 

3．硝酸雾气的处理 

硝酸酸洗等使用含硝酸溶液加工的工序都产生氮氧化物废气，它是电镀生产的废气中危

害较大也较难治理的酸性废气。氮与氧能形成多种氧化物，如：N20、N0、N203、N02、N204和

N2O5等，氮氧化物是这些氧化物的总称，常以 N0x 来表示。常温下能单独存在的氮氧化物主

要是 N02和与之形成平衡的 N204以及 N0 气体，这三种气体对人体的危害也较大。 

二氧化氮是一种棕红色气体，带有窒息性和强烈刺激性；四氧化二氮则是无色的。在常

温下，二氧化氮能与四氧化二氮形成平衡，大体上 N02占 30％，N204占 70％。N02和 N204的

毒性相似。一氧化氮是一种无色无嗅的气体，在水中的溶解度很小，不与水发生化学反应。

一氧化氮通过人体呼吸系统进血液，侵入红血球与血红蛋白作用，使之变成高铁血红蛋白而

引起血液中毒；同时也对中枢神经系统产生麻痹作用，吸入高浓度的一氧化氮能致动物于死

命。    

二氧化氮和四氧化二氮的毒性比一氧化氮要大 3 倍～4 倍，一氧化氮在空气中也能被氧

化成为二氧化氮。二氧化氮主要伤害人体粘膜、呼吸系统和神经系统。其浓度为 0．5 X 10
-6

时就有特臭的感觉，在 2．5×10
-6
的低浓度下长期工作，三五年会产生慢性支气管炎；较高

的浓度会使人咳嗽、咳血，进而引发肺炎、肺积水甚至窒息而死；此外，它对神经系统也能

造成损伤。 

氮氧化物是强腐蚀性气体，对厂区设备和金属构件，周围环境的某些家庭设施以及农作

物等都可能造成破坏。 

为了防范氮氧化物产生的不良后果，车间必须有较强的排风系统，还应有可靠的净化处

理系统。电镀车间产生的氮氧化物废气，其特点是浓度不均衡性、断续性和潮湿性。因此，

处理这种废气的方法也必须考虑它的这些特性，才能收到好的净化效果。 

目前处理电镀车间氮氧化物的方法主要是吸附剂吸附法(干法)和液体吸收法(湿法)两

种。 



活性炭是处理电镀车间氮氧化物最常用的固体吸附剂。用活性炭吸附氮氧化物的吸附容

量比用分子筛和硅胶都高，对低浓度氮氧化物吸附能力很强。它是一种比表面积很大的形态

稳定的固体物质，有些品种的活性炭不仅对氮氧化物气体具有物理吸附作用，而且还具有化

学还原作用，能使 N0 气体和 N02气体与碳反应变为氮气和二氧化碳气体。 

作为氮氧化物的吸附剂，选用的活性炭孔径应大于 N0x 的分子直径才合适。考虑到氮氧

化物产生的断续性，处理设备应有较大的缓冲空间，为减低活性炭层的空气阻力和便于再生

时装卸，活性炭层厚度不宜超过 10cm，可设置多层多级接触吸附，每层间保持一定缓冲空

间，以增加吸附时效。。     

采用吸附法处理氮氧化物废气，其净化效率可达 80％～90％。这种方法管理简单，运

行费用低，净化效率高，只要及时再生就不会自然脱附。在我国北方寒冷地区，特别适宜采

用这类干法处理设备，冬季不易产生结冰而影响设备的正常运转。其不足之处就是设备阻力

较大，选用风机的压力较高。 

活性炭吸附饱和后，应从吸附设备中取出进行再生。先经 20％的氢氧化钠溶液浸泡，

用水清洗后再用 20％的稀硫酸溶液浸泡，水洗后再用热水煮沸，让其彻底脱附。一般活性

炭在高温高湿条件下，水分子能取代已吸附的氮氧化物分子，为简化操作，仅用热水煮沸一

定时间，也能洗脱大部氮氧化物分子，烘干后即可重新使用。 

液体吸收法是用水或多种水溶液来吸收废气中的氮氧化物的方法。 

采用碱液吸收法可以吸收浓度比较稳定的氮氧化物废气。将氢氧化钠、氢氧化钙、氢氧

化铵或碳酸钠等碱溶液送人喷淋吸收塔，这些液替与氮氧化物废气接触，就会反应生成硝酸

盐和亚硝酸盐，其反应式为： 

 

从各组反应式的第二式可看出，氮氧化物废气中的一氧化氮含量如果超过 50％，则过

多的一氧化氮不会被吸收。也就是说，碱液吸收法只有在二氧化氮浓度与一氧化氮浓度相当

或较高时，吸收才比较完全。如果一氧化氮含量较高，则应以采用氧化吸收法为佳。电镀生

产中的氮氧化物废气流量和浓度都难以控制，因此，建议采用氧化吸收法来处理。氧化吸收

法就是采在碱性吸收液吸收之前，采用氧化剂送入吸收塔的进气管内，将部分 N0 氧化成为

N02 后继而在碱性吸收液中吸收。吸收后的废气往往再进入第二吸收塔用水吸收，以利用残

余的

原剂水溶液作为吸收液，将氮氧化物废

气吸收到溶液中并还原为氮气。其反应式分别为： 

氧化剂将亚硝酸盐氧化为硝酸盐。氧化剂可以是氯系氧化剂、臭氧或双氧水等。 

在设计中还可以采用还原吸收法来处理氮氧化物废气，这种方法的净化效率较高。 

还原吸收法是采用亚硫酸盐、硫化物或尿素等还

 



在氮氧化物废气处理设备中，也有在碱液中加入硫化物或尿素进行吸收的。如采用 8％

的氢氧化钠与 10％的硫化钠混合水溶液作为吸收液，或者用氢氧化钠溶液多级喷淋吸收后

再加一级硫化钠水溶液喷淋吸收，效果更好，其吸收率可达到 90％以上。 

  4．氢氟酸雾气的中和处理 

  氢氟酸(HF)可用 5％苏打(Na2C03)的碱溶液(NaOH)进行中和处理，其化学反应为： 

 

通过净化后的氟化钠(NaF)溶液，加人适量的石灰溶液[Ca(OH)2]和明矾[A12(s04)3]后，

即可沉淀析出冰晶石(Na3AlF6)和石膏(CaS04)，而氢氧化钠又能得到再生使用。 

 

 

 (二)酸雾净化设备 

 酸雾净化设备必须满足以下要求： 

(1)气液之间要有较大的接触面和一定的接触时间； 

(2)气液之间扰动强烈，吸收阻力低，吸收效率高； 

(3)采用气液逆流操作，增大吸收推动力； 

(4)气体通过阻力小； 

(5)设备耐磨、耐腐蚀、运行可靠；     

(6)构造简单，便于制作和检修。 

常用的处理设备有： 

1．喷淋塔 

喷淋塔的结构如图 l3—4—l3。气体从下部进入，吸收剂从上向下分几层喷淋。喷淋塔

上部设有液滴分离器。喷淋的液滴应大小适中，液滴直径过小，容易被气流带走；液滴直径

过大，气液的接触面积小，接触的时间短，吸收效率低。 

气体在喷淋塔横断面上的平均流速(空塔速度)一般为 0．5m／s～1．5m／s。 

喷淋塔的优点是阻力小、结构简单、塔内无运动部件。它的吸收效率不高，仅适用于有

害气体浓度低、处理气体量不大的情况。     

2．填料塔 

填料塔的结构如图 l3—4—14。在喷淋塔内填充适当的填料就成为填料塔，放人填料后，

可以增大气液接触面积。吸收剂自塔顶向下喷淋，沿填料表面下降加湿填料，气体沿填料的

间隙上升，在填料表面气液接触，进行吸收。 

填料分为实体填料和网体填料，常用的实体填料有瓷质小环、鞍形和波纹填料等。一般，

除了支承板上前几层用整砌法外，均用乱堆法安放填料。 



 

图 13—4—13 喷淋塔 

1—有害气体入口；2—净化气体出口；3—液滴分离器；4—吸收剂入口；5—吸收剂出

口。 

 

图 13—4—14 填料塔 

1—有害气体人口；2—吸收剂入口；3—液滴分离器；4—填料；5—吸收剂出口。 

填料塔的空塔速度一般为 0．5m／s～1．5m／s，每米填料层的阻力一般为 400Pa～600Pa。

填料塔的结构简单、阻力小，是目前应用较多的一种气体净化设备。 

3．湍球塔 

湍球塔的结构见图 l3—4—15。湍球塔的塔内设有开孔率较大的筛板，筛板上放置一定

数量的轻质小球。气流通过筛板时，小球在其中湍动旋转，相互碰撞，吸收剂自上向下喷淋，

加湿小球表面，进行吸收。由于气、液、固三相接触，小球表面的液膜能不断更新，增大吸

收推动力，提高吸收效率。小球通常用聚乙烯和聚丙烯制作，直径可采用φ25、φ30、φ38

等。 

湍球塔的空塔速度一般为 2m／s～6m／s，每段塔的阻力约为 400Pa～1600Pao 

湍球塔的特点是风速高、处理能力大、体积小、吸收效率高。缺点是，随小球的运动，

有一定程度的返混，段数多时阻力较高。 



4．筛板塔 

筛板塔的结构如图 l3—4—16。塔内设有几层筛板，气体从下而上经筛孔进入筛板上的

液层，通过气体的鼓泡进行吸收。气液在筛板上交叉流动，为了使筛板上的液层厚度保持均

匀，提高吸收效率，筛板上设有溢流堰，筛板上液层厚度一般为 30mm 左右。筛板塔的空塔

速度一般取 l．0m／s～3．5m／s。随气流速度的不同，筛板上的液层呈现不同的气液混合

状态，筛板上形成泡沫层时，气液两相的接触面积大大增加，这时的筛板塔称为泡沫塔。为

了达到较理想的泡沫状态，筛板的开孔率一般为 10％～l8％，此时，空塔速度 1．0m／s 时

的阻力约为 200Pa，空塔速度 3．5m／s 时的阻力约为 1000Pa。 

筛孔直径一般为 3mm。8mm，筛孔直径过小，不便于加工，容易造成堵塞。筛板安装时

应保持水平。  

筛板塔的优点是构造简单、吸收效率高。它的缺点是筛孔容易堵塞，操作不易稳定，只

适用于气液负荷波动不大的场合。如处理的气体流量较大时，采用筛板塔较为经济。 

常用吸收器的操作参数和优缺点见表 l3—4—26。 

 

图 13—4—15 湍球塔 

1—有害气体人口；2—液滴分离器；3—吸收剂人 1：3；4—轻质小球；5—筛板；6—

吸收剂出口。 

 

图 13—4—l6 筛板塔 1—筛板；2—溢流堰；3—降流管。 

表 13—4—26  常用吸收器的操作参数和优缺点 



 

四、氰化物废气的净化 

氰化物废气可以用 l．5％NaOH+1．5％NaCl0 溶液、硫酸亚铁吸收，其化学反应如下： 

 

 吸收后的废液应进行处理，达到排放标准后才能排放。 

处理设备可用填料塔。填料可采用塑料窗纱和泡沫海绵等网体填料，有利于气体和液体

的充分接触。 

采用硫酸亚铁溶液作吸收液时，将质量百分数为 0．1％～0．7％的硫酸亚铁水溶液送

人喷淋塔吸收 3s～4s，净化效率可以达到 98％；采用次氯酸钠水溶液作吸收液时，应用氢

氧化钠将吸收液调节 pH 值保持在弱碱性状态，用一般喷淋塔吸收，净化效率可达到 90％以

上。处理后生成产物为氨、二氧化碳和水，毋须进一步消毒处理。 

 


