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1 标准编制背景

1.1 任务来源

国务院办公厅发布的《控制污染物排放许可制实施方案》明确要求：“建立健全基于排

放标准的可行技术体系，推动企事业单位污染防治措施升级改造和技术进步”。《排污许可管

理条例》规定国务院生态环境主管部门制定并公布污染防治可行技术指南，鼓励排污单位采

用污染防治可行技术，排污单位申请排污许可证时应采用污染防治设施可以达到许可排放浓

度要求或者符合污染防治可行技术；排污单位未采用污染防治可行技术的，生态环境主管部

门应当根据排污许可证、环境管理台账记录、排污许可证执行报告、自行监测数据等相关材

料，以及生态环境主管部门及其所属监测机构在行政执法过程中收集的监测数据，综合判断

排污单位采用的污染防治技术能否稳定达到排污许可证规定。

为进一步完善国家环境技术管理体系，适应环境管理工作需要，同时推进水专项成果边

研究边产出边应用，为“水十条”和污染防治攻坚战提供支撑，拟集成 BAT研究成果，编

制《电镀污染防治可行技术指南》。本标准编制项目的承担单位为生态环境部环境工程评估

中心（以下简称“评估中心”）、机械工业第四设计研究院有限公司和浙江省电镀行业协会。

1.2 工作过程

为开展本标准编制工作，评估中心牵头与机械工业第四设计研究院有限公司、浙江省电

镀行业协会共同成立标准编制组，对电镀污染防治可行技术的应用现状进行了广泛调研，查

阅了大量国内外相关文献、标准等资料，筛选出具备达标排放能力的典型技术；组织召开专

家咨询会，对相关污染防治可行技术进行充分讨论。

2017 年 5~8月，编制组分别赴广东、江苏、浙江、江西、四川、重庆、湖南等地电镀

园区和企业开展了实地调研工作。主要调研内容包括环境影响评价及竣工环境保护验收执行

情况、污水收集与处理工艺、水污染物排放去向及达标率，以及《排污许可证申请与核发技

术规范 电镀工业》（HJ 855—2017）执行情况、自行监测、在线监测、电镀园区管理运营、

信息公开、达标判定等内容。全面收集与典型地区电镀行业相关的法律、法规、地方标准、

准入条件、污染防治、审批管理、环境执法等方面的政策文件，根据调研情况收集整理部分

电镀园区的环境管理制度。

2018 年 1~3月，编制组参加了原环境保护部科技标准司组织的污染防治可行技术指南

培训会，学习了解最新管理要求。之后编制组多次召开研讨会和咨询会，不断修改完善标准

草案内容及开题论证报告。

2019年 4月，编制组依据《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ 2300—2018）要求，

编制完成《电镀工业污染防治可行技术指南》标准草案和《电镀工业污染防治可行技术指南》

开题论证报告。6 月 10 日召开开题论证会，邀请生态环境部环境标准研究所等单位专家参

会，顺利通过开题审查。

2019年 5~10月，编制组赴常州、无锡、宁波、广州、惠州等地，实地调研电镀企业及

电镀园区的污染防治技术水平及环境管理水平。组织《电镀污染物排放标准》（GB

21900—2008）修改单承担单位、广东省《电镀水污染物排放标准》（DB 44/1597—2015）编
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制组、广东省生态环境厅相关处室研讨电镀工业污染防治相关问题。9月 3日在宁波鄞州电

镀集聚区组织企业讨论会，了解电镀园区内电镀企业污染防治现状及达标情况；9月 17日、

18 日在惠州龙溪环保电镀产业园组织广东省电镀园区代表座谈会，了解电镀园区污染防治

现状及达标情况。

2020 年 4 月~2021 年 2 月，编制组邀请专家召开研讨会，对标准文本进行修改完善，

形成标准征求意见稿和编制说明。

2021年 3月 12日，召开了标准预审会。会议专家组一致通过《电镀工业污染防治可行

技术指南》预审会，建议将《电镀工业污染防治可行技术指南》名称修改为《电镀污染防治

可行技术指南》，强化重金属一类污染物管控要求，鼓励电镀集中区实施中水回用，明确电

镀园区中水回用可行性技术，同时明确钢铁化学氧化，涂装前的磷化、锆化、硅烷化等不适

用本标准。编制组按照专家意见对标准及编制说明进行了修改和完善。

2021年 5月 10日，生态环境部科技与财务司组织召开《电镀污染防治可行技术指南》

征求意见稿技术审查会，会议同意通过该标准征求意见稿技术审查，同时建议进一步充实完

善电镀园区管理措施相关内容。编制组根据专家意见，修改完善后形成标准征求意见稿。

2 标准编制的必要性分析

2.1 国家环境管理部门要求

《中华人民共和国环境保护法》要求企业应当优先使用清洁能源，采用资源利用率高、

污染物排放量少的工艺、设备，废弃物综合利用技术和污染物无害化处理技术，减少污染物

的产生。电镀是国民经济中重要基础工业的通用工序，在钢铁、机械、电子、精密仪器、兵

器、航空、航天、船舶和日用品等各个领域具有广泛的应用。电镀加工过程大量使用各种含

重金属以及含氰化物的镀液，外排废水中含对人体、鱼类等生态环境产生较大危害的重金属、

氰化物等。

《水污染防治行动计划》（国发〔2015〕17 号）中要求：①专项整治包括电镀行业等十

大重点行业，实施清洁化改造。②调整产业结构，结合产业政策、污染物排放标准、水质改

善要求及产业发展情况，制定并实施落后产能淘汰方案。③提高用水效率，抓好工业节水，

制定国家鼓励和淘汰的用水技术、工艺、产品和设备名录。

《土壤污染防治行动计划》（国发〔2016〕31号）要求：“重点监测土壤中镉、汞、砷、

铅、铬等重金属和多环芳烃、石油烃等有机污染物，重点监管有色金属矿采选、有色金属冶

炼、石油开采、石油加工、化工、焦化、电镀、制革等行业”。电镀行业是 8大重点监管行

业之一，电镀过程中排放的铬、镉、铅是重点监测的 7大因子。同时要求现有电镀行业企业

要采用新技术、新工艺，加快提标升级改造步伐。

《“十三五”生态环境保护规划》（国发〔2016〕65 号）提出：①完善环境标准和技术

政策体系；②实施重点行业企业达标排放限期改造，发布重点行业污染治理技术，以电镀等

十六个行业为重点，推进行业达标排放改造。③到 2020 年，基本淘汰全氟辛基磺酸及其盐

类等一批《关于持久性有机污染物的斯德哥尔摩公约》管制的化学品。强化对拟限制或禁止

的持久性有机污染物替代品、最佳可行技术以及相关监测检测设备的研发。
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《“十三五”节能减排综合工作方案》（国发〔2016〕74 号）提出：①促进传统产业转

型升级，强化节能环保标准约束，严格行业规范、准入管理和节能审查，对电镀等行业中，

环保、能耗、安全等不达标或生产、使用淘汰类产品的企业和产能，要依法依规有序退出。

②强化主要污染物减排，控制重点区域流域排放。结合环境质量改善要求，实施行业、区域、

流域重点污染物总量减排，对重点行业的重点重金属排放实施总量控制。分区域、分流域制

定实施电镀等重点行业、领域限期整治方案，升级改造环保设施，确保稳定达标。实施重点

区域、重点流域清洁生产水平提升行动。

2019 年 1月，生态环境部、国家卫生健康委员会联合发布《有毒有害大气污染物名录

（2018 年）》（公告 2019 年第 4 号），其中镉及其化合物、铅及其化合物、铬及其化合物为

11种有毒有害大气污染物的 3种。同时，在《有毒有害水污染物名录（第一批）》中也将镉

及镉化合物、六价铬化合物、铅及其化合物列入其中。

2019年 3月 4日，生态环境部联合外交部等 11部门发布《关于禁止生产、流通、使用

和进出口林丹等持久性有机污染物的公告》（公告 2019 年第 10 号），其中规定全氟辛烷磺酰

基化合物（PFOS）只能用于闭环系统的金属电镀（硬金属电镀，即镀硬铬）。

2.2 行业发展规划及产业政策要求

（1）《国家鼓励的有毒有害原料（产品）替代品目录（2016年版）》（工信部联节〔2016〕

398号）推广类中提出了涉及电镀行业的有：①适用于军工领域的高覆盖能力的硫酸盐三价

黑铬电镀液替代六价铬电镀液；②适用于汽车、电子、机械、仪器仪表等装饰性镀铬的三价

铬电镀液替代六价铬电镀液；③适用于镀锌钝化的彩色三价铬常温钝化液替代高浓度六价铬

彩色钝化液。这些技术指明了六价铬电镀领域的技术发展方向，对降低高毒性的六价铬污染

物的产生和排放具有重要指导意义。

（2）《产业结构调整指导目录（2019 年本）》淘汰类：1、含有毒有害氰化物电镀工艺

（电镀金、银、铜基合金及予镀铜打底工艺除外）；2、含氰沉锌工艺。

（3）《国家先进污染防治示范技术名录》

2010年度《国家先进污染防治示范技术名录》（环境保护部公告 2010年第 103 号）电

絮凝水处理技术适用于金属表面加工业及电镀、有色金属冶炼业废水的处理，该技术具有电

解氧化还原、絮凝气浮功能，可以氧化有机物、分离重金属氢氧化物絮团，实现降解有机物、

去除重金属的目的。电解停留时间 20 s~90 s，总停留时间不超过 1 h。设备占地是化学法的

五分之一。铅、镉、锌的去除率大于 95 %，污泥产生量约为化学法的 40 %。

2013 年度《国家先进污染防治示范技术名录》（环境保护部 公告 2013 年第 83 号）适

用于电子、电镀等行业废水处理的“膜法分离回收重金属处理与资源化利用技术”，该技术

将电镀废水按镀种分别收集，通过投加碱性物质生成重金属（镍、铬、铜、锌）碱式盐，直

接采用高通量微滤膜，或采用超滤或反渗透分离膜，回收重金属。出水中各种重金属离子含

量达到《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB 18918—2002）和《电镀污染物排放标准》

（GB 21900—2008）的要求，回收的重金属纯度达标。

2015年度《国家先进污染防治示范技术名录（水污染治理领域）》（环境保护部公告 2015

年第 82号）适用于印制电路板重金属废水（非络合废水）处理及资源化的“离子交换纤维
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印制电路板重金属废水处理及资源化技术”，该技术将废水（含铜、镍）经匀质匀量调节并

经过滤去除固体颗粒杂质后流进离子交换纤维吸附系统，出水重金属离子浓度满足《电镀污

染物排放标准》（GB 21900—2008）标准要求，可回用于生产工艺或进入综合废水处理工艺。

离子交换纤维吸附饱和后可再生，再生浓缩液投加药剂，经沉淀压滤的滤饼资源化利用，滤

液返回前端处理。进水总铜浓度 142 mg/L，出水总铜浓度 0.256 mg/L，铜回收率可达 98 %

以上。进水总镍浓度 84.4 mg/L，出水总镍浓度 0.010 mg/L，镍回收率可达 99 %以上。采用

纤维状离子交换材料，具有表面积大、吸附-脱附速度快的特点。

这些先进污染防治示范技术为本标准的制订提供了一定的借鉴依据。

（4）《国家重点行业清洁生产技术导向目录》（第二批）（国家经济贸易委员会 国家环

境保护总局公告 2003年第 21号）给出了无毒气保护焊丝双线化学镀铜技术、氯化钾镀锌技

术、镀锌层低铬钝化技术、镀锌镍合金技术、低铬酸镀硬铬技术等电镀行业清洁生产技术，

并给出了适用范围和主要内容。

（5）《电镀行业清洁生产评价指标体系》（国家发展和改革委员会 环境保护部 工业

和信息化部 公告 2015年第 25 号）给出了生产工艺及装备指标、资源和能源消耗指标、资

源综合利用指标、污染物产生指标、产品特征指标和清洁生产管理指标，为本标准的编制提

供了较好的污染预防技术、环境管理措施参考。

3 标准编制的基本原则

a）政策相符原则

本标准的编制依据国家相关法律法规、标准、技术规范、产业政策、行业发展规划等政

策性文件。所确定的污染防治可行技术需确保污染物排放达到国家电镀行业污染物排放标准

或综合排放标准要求。

b）综合防治原则

本标准综合考虑水污染物、大气污染物、固体废物、噪声等污染控制。污染防控措施既

考虑生产过程技术装备，也考虑末端处理技术和固体废物的综合利用。既要关注主要污染源

的有组织排放，也采取相应的管理措施对无组织排放加强管理。

c）全面覆盖原则

本标准关注的指标覆盖排放标准中的所有污染物，达到相应的排放标准要求。

d）客观公正原则

可行技术的筛选、评价和确定应科学、客观、公正。

e）动态更新原则

根据国家环境管理工作需要和技术发展，提出适时修订的建议。

f）查漏补缺原则

电镀从 1805年发明以来至今，电镀及其污染防治技术相对成熟。如美国废水排放标准、

欧盟最佳可行技术分别于二十世纪八十年代、2006 年发布，至今均未更新；2013 年，我国

颁布《电镀污染防治最佳可行技术指南（试行）》（HJ-BAT-11），这些技术仍然适用。但是由

于 PFOS的替代，膜材料的发展，电镀园区的大量出现，新型电镀污泥处置和利用方法的出

现，需要对已掌握的可行技术进行补充完善，做到查漏补缺。
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4 主要技术内容及说明

4.1 适用范围

本标准适用范围是含电镀工艺、化学镀工艺、阳极氧化工艺的电镀车间（工序）、独立

电镀企业和电镀园区，钢铁化学氧化（俗称发蓝），涂装前的磷化、锆化、硅烷化等不适用

本标准。本标准适用范围中未明确给出化学转化膜的原因如下：

① 镀后处理中的铬酸盐转化处理（常称钝化处理）、着色处理就是化学转化膜的两种

类型，本标准电镀定义本身就包括镀后处理。因此，本标准适用范围包含部分化学转化膜工

艺。

②《金属及其他无机覆盖层 表面处理 术语》（GB/T 3138—2015）将转化膜处理定

义为：“经化学或电化学过程形成的膜（通常简称为转化膜），含有基体金属元素和溶液中的

阴离子化合物”。化学转化膜工艺涉及面广，不仅包括阳极氧化、铬酸盐转化膜（常称钝化）、

着色处理等，还包括磷化、锆化、硅烷化等为涂装前处理的工序以及钢铁件的氧化处理等。

③ 相关规范涉及化学转化膜工艺的有关说明

《固定污染源排污许可分类管理名录》（2019年版）通用工序中“有电镀、电铸、电解

加工、刷镀、化学镀、热浸镀（溶剂法）以及金属酸洗、抛光（电解抛光和化学抛光）、氧

化、磷化、钝化等任一工序的”适用《排污许可证申请与核发技术规范 电镀工业》（HJ

855—2017），但从定义上可以看出铁路、船舶、航空航天和其他运输设备制造中作为涂装前

处理的磷化、钝化、锆化、硅烷化等转化膜生产工艺不属于《电镀污染物排放标准》（GB

21900—2008）中电镀定义范畴，部分转化膜处理生产单元不适用《排污许可证申请与核发

技术规范 电镀工业》（HJ 855—2017）。

转化膜处理污染物排放不执行《电镀污染物排放标准》（GB 21900—2008）。《排污许可

证申请与核发技术规范 铁路、船舶、航空航天和其他运输设备制造业》（HJ 1124—2020）

中铁路运输设备、城市轨道交通设备和其他运输设备制造排污单位转化膜生产单元含镍磷化、

含铬钝化，涂装、转化膜生产单元，《排污许可证申请与核发技术规范 汽车制造业》（HJ

971—2018）中化学转化膜生产单元含镍磷化、含铬钝化工序均执行《污水综合排放标准》

（GB 8978—1996）。根据《涂装行业清洁生产评价指标体系》（国家发展和改革委员会 环

境保护部 工业和信息化部公告 2016年第 21 号），涂装前处理取水量指标为 10 L/m2（Ⅰ级

基准值）、13 L/m2（Ⅱ级基准值）和 20 L/m2（Ⅲ级基准值）。由此，目前执行《污水综合排

放标准》（GB 8978—1996）和《涂装行业清洁生产评价指标体系》时的铁路、船舶、航空

航天和其他运输设备制造业涂装的污染源强（废水量和污染物排放量）均低于《电镀污染物

排放标准》（GB 21900—2008）。

4.2 术语与定义

本标准包含 10 个术语和定义，分别对电镀、化学镀、阳极氧化、镀前处理、镀后处理、

电镀园区、电镀废水、电镀混合废水、车间或生产设施排放口、污染防治可行技术等进行了

定义。电镀、化学镀、阳极氧化采用了《金属及其他无机覆盖层 表面处理 术语》（GB/T

3138—2015）的定义，镀前处理、镀后处理采纳了《电镀工艺防尘防毒技术规范》（WS
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721—2015）的定义并进行了适当修订，电镀园区定义采纳了原《电镀行业规范条件》的定

义并进行了补充，电镀废水、电镀混合废水采纳了《电镀废水治理工程技术规范》（HJ

2002—2010）的定义，污染防治可行技术采用了《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ

2300—2018）的定义。车间或生产设施排放口参照《国家水污染物排放标准制订技术导则》

（HJ 945.2—2018）中对于毒性强、环境危害大、具有持久性和易于生物富集的有毒有害水

污染物排放监控位置的确定要求进行了明确。

4.3 污染防治可行技术

根据《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ 2300—2018）的要求，污染防治可行技术

通过技术初筛、技术调查和技术评估工作程序确定。根据行业产能和企业数量在全国的分布，

在全面掌握我国电镀污染防治技术现状的基础上，标准编制组选用浙江、广东、江苏作为重

点样本选择区域，实地调研 33 家电镀排污单位，其中包括电镀工业园区 21家，同时对全国

排污许可证管理信息平台 3565家已发证电镀排污单位的技术进行分析。根据要求，列入本

标准的每一项污染防治可行技术都有 3个以上的稳定运行达标案例，本标准选择浙江省某地

市电镀污染源监督性监测结果、调研收集的企业自行监测报告作为达标案例的技术调查数据

支持。

4.3.1 废水污染防治可行技术

电镀废水应分类收集、分质处理，含氰废水、含六价铬废水、含配位化合物废水等须单

独收集、单独预处理后，含总铬、六价铬、总镍、总镉、总银、总铅、总汞等有毒污染物废

水在相应预处理单元车间或生产设施排放口单因子达标后，可进入电镀混合废水处理单元进

一步去除废水中难生化的配位剂、螯合剂、表面活性剂等污染物，再经过化学沉淀等处理后，

可向设置污水处理厂的城镇排水系统排放废水；直接向环境水体排放时，还应进一步进入生

物处理系统处理。

根据电镀废水的特性，废水污染防治可行技术分为含氰废水污染防治可行技术、含金属

废水污染防治可行技术、电镀混合废水生物处理可行技术、中水回用技术四大类。可行技术

如下：

（1）含氰废水

可行技术 1：电镀金、银、铜基合金及予镀铜打底工艺除外的其他镀氰，可采用无氰电

镀技术，从源头杜绝氰化物的产生。

可行技术 2：适用于无机氰化物或氰合金属基配合物（铁氰配合物除外）的含氰废水，

通过碱性氯化处理技术、过氧化氢氧化处理技术、臭氧氧化处理技术等处理技术，处理后废

水中总氰化物（以 CN－
计）小于 0.2 mg/L。

（2）含铬废水

可行技术 1：采用逆流清洗预防技术后，通过化学还原处理技术处理含六价铬废水，或

通过电解/内电解处理技术处理进水六价铬<100 mg/L的含铬废水，或通过离子交换处理技术

处理进水六价铬<200 mg/L（镀黑铬和含氟化物镀铬的废水除外）的含铬废水，处理后废水

中六价铬浓度小于 0.1 mg/L，总铬浓度小于 0.5 mg/L。

可行技术 2：适用于镀硬铬工艺（PFOS 作为酸雾抑制剂）含铬废水，采用逆流清洗+
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离子交换+蒸发浓缩闭环技术的组合预防技术后，通过化学还原处理技术，处理后废水中六

价铬浓度小于 0.1 mg/L，总铬浓度小于 0.5 mg/L。

（3）含镍废水

可行技术 1：适用于锌镍合金、化学镍等含镍配位化合物废水，采用逆流清洗预防技术

后，再采用（类）芬顿/臭氧氧化+化学沉淀处理技术，处理后废水中总镍浓度小于 0.5 mg/L。

可行技术 2：适用于含镍废水（离子态），采用逆流清洗、逆流清洗+反渗透、逆流清洗

+离子交换等预防技术后，再采用化学沉淀处理技术，处理后废水中总镍浓度小于 0.1 mg/L。

可行技术 3：适用于总镍<200 mg/L的含镍废水（离子态），采用逆流清洗、逆流清洗+

反渗透、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用离子交换处理技术，处理后废水中总镍

浓度小于 0.1 mg/L。

可行技术 4：适用于锌镍合金、化学镍等含镍配位化合物废水，采用逆流清洗预防技术

后，再采用（类）芬顿/臭氧氧化+化学沉淀+离子交换处理技术、（类）芬顿/臭氧氧化+化学

沉淀+反渗透处理技术、（类）芬顿/臭氧氧化+化学沉淀+重捕剂处理技术等处理技术，处理

后废水中总镍浓度小于 0.1 mg/L。

（4）含镉废水

可行技术 1：适用于酸性硫酸盐镀镉废水。采用逆流清洗预防技术后，再采用硫化物化

学沉淀处理技术，处理后废水中总镉浓度小于 0.01 mg/L。

可行技术 2：进水总镉<100 mg/L的含镉废水。采用逆流清洗预防技术后，再采用离子

交换处理技术，处理后废水中总镉浓度小于 0.01 mg/L。

（5）含银废水

可行技术 1：采用逆流清洗+反渗透+电解回收预防技术后，再采用化学沉淀处理技术，

处理后废水中总银浓度小于 0.1 mg/L。

（6）含铅废水

可行技术 1：采用逆流清洗预防技术后，再采用化学沉淀处理技术，处理后废水中总铅

浓度小于 0.1 mg/L。

（7）含铜废水

可行技术 1：适用于化学镀铜等含铜配位化合物废水，采用逆流清洗+反渗透、逆流清

洗+反渗透+电解回收、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用（类）芬顿/臭氧氧化+化

学沉淀处理技术，处理后废水中总铜浓度小于 0.5 mg/L。

可行技术 2：适用于氰化镀铜废水，采用逆流清洗+反渗透、逆流清洗+反渗透+电解回

收、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用碱性氯化/过氧化氢氧化/臭氧氧化+化学沉淀

处理技术，处理后废水中总铜浓度小于 0.3 mg/L。

可行技术 2：适用于氰化镀铜废水，采用逆流清洗+反渗透、逆流清洗+反渗透+电解回

收、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用碱性氯化/过氧化氢氧化/臭氧氧化+化学沉淀

处理技术，处理后废水中总铜浓度小于 0.3 mg/L。

可行技术 3：适用于焦铜废水，采用逆流清洗+反渗透、逆流清洗+反渗透+电解回收、

逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用金属共沉淀处理技术，处理后废水中总铜浓度小

于 0.3 mg/L。
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可行技术 4：适用于酸性镀铜废水，采用逆流清洗+反渗透、逆流清洗+反渗透+电解回

收、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用化学沉淀处理技术，处理后废水中总铜浓度

小于 0.3 mg/L。

可行技术 5：适用于氰化镀铜废水、焦铜废水、酸性镀铜废水，采用逆流清洗+反渗透、

逆流清洗+反渗透+电解回收、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用离子交换处理技术，

处理后废水中总铜浓度小于 0.3 mg/L。

可行技术 6：适用于化学镀铜等含铜配位化合物废水，采用逆流清洗+反渗透、逆流清

洗+反渗透+电解回收、逆流清洗+离子交换等预防技术后，再采用（类）芬顿/臭氧氧化+化

学沉淀+离子交换处理技术、（类）芬顿/臭氧氧化+化学沉淀+反渗透处理技术、（类）芬顿/

臭氧氧化+化学沉淀+重捕剂处理技术等处理技术，处理后废水中总铜浓度小于 0.3 mg/L。

（7）含锌、含铝、含铁废水

可行技术 1：采用逆流清洗预防技术后，再采用化学沉淀处理技术，处理后废水中总锌、

总铝、总铁浓度分别小于 1.0 mg/L、2.0 mg/L、2.0 mg/L。

（8）电镀混合废水

可行技术 1：适用于间接排放。采用化学氧化还原+化学沉淀处理技术，处理后废水中

COD、氨氮、总氮、总磷、总氰化物铁浓度分别小于 350 mg/L、35 mg/L、65 mg/L、8 mg/L、

0.2 mg/L。

可行技术 2：适用于直接排放。采用化学氧化还原+化学沉淀+生物处理技术（序批式活

性污泥法，A/O、A/A/O，膜生物处理技术），处理后废水中 COD、氨氮、总氮、总磷、总

氰化物、pH值、悬浮物、石油类、氟化物浓度均满足《电镀污染物排放标准》（GB 21900—2008）

中表 2限值。

可行技术 3：适用于直接排放。采用化学氧化还原+化学沉淀+生物处理技术（序批式活

性污泥法，A/O、A/A/O，膜生物处理技术），处理后废水中 COD、氨氮、总氮、总磷、总

氰化物、pH值、悬浮物、石油类、氟化物浓度均满足《电镀污染物排放标准》（GB 21900—2008）

中表 3限值。

（9）电镀混合废水中水回用

可行技术 1：适用于进水电导率<6000 µS/cm 的电镀混合废水。采用高、低电导率废水

分质分流预防技术后，通过反渗透，处理后中水电导率<300 µS/cm。

可行技术 2：适用于进水电导率<6000 µS/cm 的电镀混合废水。采用高、低电导率废水

分质分流预防技术后，通过反渗透+离子交换，处理后中水电导率<100 µS/cm。

4.3.2 废气污染防治可行技术

废气经处理后应满足《电镀污染物排放标准》（GB 21900—2008）、《大气污染物综合

排放标准》（GB 16297—1996）限值要求，废气处理设施产生的废水应排入相应废水处理

设施处理并使其满足《电镀污染物排放标准》（GB 21900—2008）排放限值要求。

电镀工艺产生的废气污染物主要包括氟化物、氯化氢、硫酸雾、氮氧化物、铬酸雾、氰

化氢等。可行技术如下：

可行技术 1：适用于镀硬铬工艺（PFOS作为酸雾抑制剂）铬酸雾的处理，通过不含 PFOS

酸雾抑制剂、逆流清洗+离子交换+蒸发浓缩闭环技术进行源头预防，通过格网凝聚回收+还
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原吸收技术进行处理，处理后铬酸雾排放浓度可小于 0.05 mg/m3。

可行技术 2：适用于含氰废气的处理，通过氧化吸收法进行处理，处理后氰化氢排放浓

度可小于 0.5 mg/m3。

可行技术 3：适用于硫酸雾、氯化氢、氟化物废气的处理，通过碱液吸收法进行处理，

处理后硫酸雾、氯化氢、氟化物排放浓度可分别小于 0.5 mg/m3、0.5 mg/m3、7 mg/m3。

可行技术 4：适用于氮氧化物（酸洗槽硝酸浓度<500 g/L）的处理，通过氧化+碱液吸

收法进行处理，处理后氮氧化物排放浓度可小于 200 mg/m3。

4.3.3 固体废物污染防治可行技术

根据电镀排污单位产生固体废物的类型、特点，按照《电镀污泥处理处置 分类》（GB/T

38066—2019）确定其处理处置方法。属于危险废物的，其收集、贮存、运输过程应满足《危

险废物收集、贮存、运输技术规范》（HJ 2025—2012）、《危险废物贮存污染控制标准》（GB

18597—2001）相关要求。本标准给出了 2项金属资源化回收技术。

可行技术 1：火法回收技术可从含铜、镍等的污泥（镍含量>1 %、铜含量>1 %）中回

收铜、镍。

可行技术 2：氨法/酸法浸出技术可从含铜、镍等的污泥（镍含量>1 %、铜含量>1 %）

中回收铜、镍。

4.3.4 噪声污染防治可行技术

通过相应技术治理后，降噪效果在5~35 dB（A），厂界噪声满足《工业企业厂界环境

噪声排放标准》（GB 12348—2008）限值要求。

可行技术 1：厂房隔声适用于设备噪声源，降噪量 20~35 dB（A）。

可行技术 2：隔声罩适用于设备、泵类噪声源，降噪量 10~20 dB（A）。

可行技术 3：减振适用于设备噪声源，降噪量 5~10 dB（A）。

可行技术 4：消声适用风机噪声源，消声量 10~25 dB（A）。

4.3.5 环境管理措施

环境管理措施是实现污染物有效预防和控制而采取的管理方法和措施。结合电镀特点和

发展水平，按照国家和地方有关要求，为了预防和控制污染物的排放，本部分从电镀企业持

证排污、自行监测、清洁生产、在线联网、环保规章制度等方面提出了一般管理原则，对通

过回收物料减少损耗提出了具体措施，提出了污染防治设施具体的管理措施。针对电镀工业

园区与园区入驻企业两个主体责任、分质分流废水计量、事故应急、中水回用、废气治理、

化工原材料供应、危废处置等方面提出了 7条环境管理措施，完善了电镀园区环境管理的薄

弱环节。
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