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	项目简介
	一. 项目所属领域

本项目隶属于重金属含铜废液、含铜污泥的资源化处理技术领域。

二. 项目主要内容

本项目内容主要分为以下两大部分：
第一部分：含铜蚀刻废液的资源化处理技术。含铜蚀刻废液的资源化处理技术又分为4部分：
（1）含铜蚀刻废液除杂技术
（2）含铜蚀刻废液制备饲料添加剂碱式氯化铜技术
（3）含铜蚀刻废液一步法制备高纯碱式碳酸铜技术
（4）含铜蚀刻废液两步法制备高纯电镀级硫酸铜技术
第二部分：含铜污泥及废液的协同处理技术。线路板含铜污泥中主要含有Cu、Fe等金属离子，它们易溶于酸，采用酸浸的方法可将污泥中的铜、铁离子转移至液相中。Cu、Fe离子进入液相后，就可以分别实现资源化利用。鉴于部分含铜废液和废酸呈酸性，可以代替盐酸或硫酸实现含铜污泥的酸浸，因此，本技术采用含铜污泥与含铜类废液和废酸混合后协同处理，实现两类废物的同时处理，具体的研究内容分为以下3部分：
（1）含铜污泥制浆、酸浸技术
（2）铁的资源化回收及COD去除技术
（3）铜的资源化回收技术

三. 项目技术特点

（1）独创含铜蚀刻废液除杂技术，突破基础研究瓶颈
从电子电镀行业回收的含铜蚀刻废液除了含有铜，一般还含有微量As、Pb、Fe、Cd、Ni等杂质，目前行业内企业未经除杂就将其直接生产为低品质的铜盐产品，这些产品大多数用于冶炼，产品附加值较低。
除杂方法的开发研究是生产高品质资源化铜产品的前提和基础，是含铜废液资源化处理的关键技术之一。本技术将酸性含铜蚀刻废液进行除杂处理，先通过加入碱液调节pH值后，再加入自制除杂剂对废液进行除杂，使废液中的砷、铁等重金属及杂质最大程度转移至除杂剂中，保证高浓度含铜废液的品质。除杂剂失效后可活化，进行循环使用。
（2）首创含铜蚀刻废液无氨氮法制备碱式氯化铜技术，提升了行业技术水平，填补了国内行业空白
现有技术中利用酸性含铜蚀刻废液生产碱式氯化铜的技术主要是将酸性含铜蚀刻废液直接与碱性含铜蚀刻废液或氨水进行反应制备碱式氯化铜，这种制备方法存在的不足主要体现在以下几个方面：
1） 原料加入过程中引入了大量的氨氮，这些氨氮进入生产废水后，增加了后续废水的处理难度和成本，从而导致碱式氯化铜产品的单位生产成本大幅提升。
2） 由于生产体系中大量氨氮的引入，产品需要进行多次洗涤，才能保证产品中氯化铵含量降至最低，用以降低因氯化铵存在导致的产品储存结块风险。
本技术利用除杂后的含铜蚀刻废液与氢氧化钠溶液进行反应，加入一定量的氯化铵固体作为诱导剂，同时加入一定量的氧化铜离交水额外补充氢氧根，通过控制反应体系的技术参数，制备出晶型结构更加稳定的氯铜矿型碱式氯化铜，符合饲料级标准，并带来了以下积极效果：
1） 氯化铵诱导剂的加入可有效控制碱式氯化铜晶体的晶型结构； 

2） 生产废水中氨氮含量极低，废水处理难度和成本大大降低；
3） 产品洗涤次数减少，大大节约了新鲜水的用量；
4） 产品晶型结构稳定，不结块。
（3）首创含铜污泥与废液的协同处理技术，实现铜资源的二次利用
本技术创新性的提出含铜污泥及废液协同处理及综合利用技术，将含铜污泥与棕化废液、微蚀刻废液、硫酸铜废液和废酸液混合制浆，酸浸回收废液中的铁、铜离子。该技术克服了行业内单独处理各类废物造成化工原料投入量大、处理成本高等缺点，实现利用废液酸浸回收含铜污泥中铜、铁的目标，通过以废治废，实现资源综合利用和节能减排。

（4）创新含铜污泥除杂技术，实现以废治废
本技术开发了含铜污泥的除杂技术，创新性的采用活化后的含铜污泥对酸浸后的含铜污泥进行除杂，利用活化污泥的弱碱性调节酸化污泥的pH值，同时利用酸浸污泥的酸性，继续浸出活化污泥中的铜离子，利用整个除杂过程生成的氢氧化铁具有较强吸附力的原理，对整个除杂体系中的COD、铅、砷等杂质实现了降解和去除，实现了污泥中铜、铁的有效分离，获得较纯净的含铜溶液，从而从源头上提高了后续资源化铜产品的品质。
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	专利13：<一种碱式氯化铜的生产方法>（ZL201310084198.1）

	
	专利14：<一种高纯电镀级氧化铜的生产方法>（ZL201310725541.6）

	
	专利15：<蚀刻废液与线路板污泥同时处理制备碱式氯化铜的方法>（ZL201410694463.2）
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	专利28：<蚀刻废液生产碱式氯化铜、硫酸铜所产尾气的回收利用系统>（ZL201120183748.1）

	
	专利29：<一种酸碱性蚀刻液回收利用的移动式集成装置>（ZL201720192279.7）

	推广应用情况
	本项目研发的重金属含铜废液、污泥的资源化处理技术不仅实现了重金属废物中金属资源的有效回收利用，回收金属后的废水和废渣实现了无害化处理，同时制备出一系列高品质高附加值的资源化产品。该项目技术经广东省环保行业专家鉴定，达到国际先进水平。
含铜蚀刻废液的资源化处理技术在“广州开发区工业废弃物综合利用基地”一期工程内进行了产业化应用，依托该技术的建成了40000吨/年的含铜蚀刻废液资源化处理线运行稳定，资源化产品包括用作饲料添加剂的碱式氯化铜、用作电镀的高纯氧化铜、硫酸铜产品，以及用作高级木材防腐的碱式碳酸铜产品。各类产品品质良好，用户评价较高，其中碱式氯化铜产品的市场占有率接近40%。含铜蚀刻废液资源化处理过程中产生的生产废水经离子交换处理后进入废水站，由于重金属离子含量降低至10mg/L以下，使废水处理压力减少，处理成本降低，可达标排放。
含铜污泥及废液的资源化处理技术目前已在“广州开发区工业废弃物综合利用基地”二期工程内实现了产业化应用，依托该技术建成的37000吨/年的含铜污泥及废液的资源化处理线运行稳定，废物的处理效果可以达到该技术的预期效果，废物处理过程中产生的废水可以实现达标排放。
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