
危险废物管理计划

单位名称（盖章）： 中山市朝阳五金制品表面处理有限公司

制 定 日 期： 2022年 12月 22日

计 划 期 限：2023年 1月 1日 至 2023年 12月 31日



表 1 基本信息

单位名称 中山市朝阳五金制品表面处理有限公司

单位注册地址 中山市三角镇锦成西三街 1号综合楼首层之一 邮编 528445

生产设施地址 中山市三角镇锦成西三街 1号一区、二区厂房

法定代表人 蔡广活 行业类别与代码 3360

总投资 6000万元 总产值 32527万元（2022年）

占地面积 14809m
2 职工人数 750人

环保部门负责人 谢鉴尧 联系人 黄桂文

联系电话 0760-22812069 传真电话 0760-22812928

电子信箱 1780923807@qq.com

单位网址 无

管
理
部
门
及
人
员

管理部门
部门

负责人

废物管理

负责人
废物污染防治设施技术负责人及文化程度

生产储存

部
黄桂文 谢鉴尧

李 侠 中专

崔仕隆 高中

张 森 高中

邹元林 高中

柯泽中 高中

规
章
制
度

管理制度
岗位责任

制度

安全操作

规程
管理台账 培训制度

意外事故防范

措施和应急预案

有√无□ 有√无□ 有√无□ 有√无□ 有√无□ 有√无□

管
理
组
织
图

见附件 1：环保工作管理组织结构图，各层环保管理人员对应包含本部门危险废物管理

职责。



表 2 产品生产情况

原

辅

材

料

及

消

耗

量

序

号
原辅材料名称

上年度

消耗量

(吨/年)

序

号
原辅材料名称

本年度计

划消耗量

(吨/年)

1 盐酸 183.17 1 盐酸 230

2 硫酸 114.95 2 硫酸 210

3 氰化金钾 0.4524 3 氰化金钾 0.48

4 氰化钾 2.234 4 氰化钾 2.8

5 氰化钠 8.1 5 氰化钠 11

6 氰化银 0 6 氰化银 0.08

7 铜板 0.4 7 铜板 0.45

8 镍板 53.611 8 镍板 54

9 铬酸酐 11.4 9 酪酸酐 12

10 硫酸铜 19.8 10 硫酸铜 20

11 硫酸镍 24.9 11 硫酸镍 25

12 烧碱 14.858 12 烧碱 14.95

生

产

设

备

及

数

量

序

号
设备名称

上年度数量

(台)
序

号
设备名称

本年度数量

(台)

1 电镀生产线 30条 1 电镀生产线 29条

2 水帘柜 3个 2 水帘柜 2个

3 抽风机 65台 3 抽风机 60台

4 整流机 120台 4 整流机 110台

5 废气处理塔 21个 5 废气处理塔 24个

产

品

及

产

量

序

号
产品名称

上年度

产量

(万M2/
年)

序

号
产品名称

本年度

计划产量

万M2/年)

1 端子及 LED 227.9 1 端子及 LED 250

2 塑胶制品 14.2 2 塑胶制品 12

3 五金制品 10.9 3 五金制品 8



生

产

工

艺

流

程

图

及

工

艺

说

明

脱脂（除油） 清洗 电镀 清洗 烘干 喷漆

（产生危废） （产生危废）

烘干 质检包装.

工艺说明见附件 2



表 3 危险废物产生概况（可另增页）
序

号
废物名称 废物代码 废物类别 有害物质名称 物理性状 危险特性

本 年度 计 划

产生量（吨）

上年度实际

产生量(吨) 来源及产生工序

1 废矿物油 900-249-08 HW08 矿物油 L T、I 0.03 0 电镀车间

2 废油漆渣 900-252-12 HW12 有机溶剂 L C、T 0.8 0.72 电镀车间及生产

过程

3 废树脂 900-015-13 HW13 铜、镍、铬等 S T 0 0 电镀车间及生产

过程

4 表面处理污泥 336-062-17 HW17 铜、镍、铬等污

泥
SS T 1.5 0.823 电镀车间及生产

过程

5 废活性炭 900-039-49 HW49 有机溶剂 S T、I 0.7 0.7 电镀车间

6 含氰包装物 900-041-49 HW49 氰 S T 1.5 1.239 电镀车间及生产

过程

7 废铬酸酐桶 900-041-49 HW49 六价铬 S C、T 0.8 0.99 电镀车间及生产

过程

8 废油漆桶 900-041-49 HW49 有机溶剂 S T、I 0.3 0.3 电镀车间

9 废灯管 900-023-29 HW29 汞及化合物 S T 0.0075 0 照明使用

10 废包装物 900-041-49 HW49 直接沾染的危险

废物
S T、I 0 0 电镀车间

11 含酸碱化学品包

装物
900-041-49 HW49 直接沾染的危险

废物
S T 0.05 0 电镀车间

12 含镍化学品包装

物
900-041-49 HW49 镍 S T 0.05 0.038 电镀车间及生产

过程

13 废滤芯 900-041-49 HW49 铜、镍、铬等 S T 4.5 4 电镀车间

14 含碱手套、水鞋、

毛巾、油抹布
900-041-49 HW49 直接沾染的危险

废物
S C 0.05 00 电镀车间

15 前处理废液 336-064-17 HW17 有机溶剂 L T 300 0 电镀车间及生产

过程

16 含铬废液 336-062-17 HW17 铜、镍、铬等液

体
L T 22 0 电镀车间及生产

过程

17 退镀废液 336-062-17 HW17 铜、镍、铬等液

体
L T 1 0 电镀车间及生产

过程



合计 333.28 8.81 —



表 4 危险废物减量化计划和措施

减
少
危
险
废
物
产
生
量
的
计
划

序号 危险废物名称 本年度计划产生量（吨） 备注

1 废矿物油 0.03

2 废油漆渣 0.8

3 废树脂 0

4 表面处理污泥 1.5

5 废活性炭 0.7

6 含氰包装物 1.5

7 废铬酸酐桶 0.8

8 废油漆桶 0.3

9 废灯管 0.0075

10 废包装物 0

11 含酸碱化学品包装物 0.05

12 含镍化学品包装物 0.05

13 废滤芯 4.5

14 含碱手套、水鞋、毛巾、油抹

布
0.05

15 前处理废液 300

16 含铬废液 22

17 退镀废液 1

合计 333.28

减
少
危
险
废
物
危
害
性
的
计
划

逐步减少高毒高害原辅材料的使用量。



减
少
危
险
废
物
产
生
量
和
危
害
性
的
措
施

通过改良电镀液过滤工序，减少废滤芯的产生，逐步减少高毒高害原辅材料的使用，减少相应

包装物等危险废物。



表 5 危险废物转移情况

贮
存
措
施

1、贮存场所是否符合《危险废物贮存污染控制标准》有关要求：是√ 否□
2、是否按危险废物特性分类收集、贮存：是√否□
3、是否混合贮存未经安全性处置且性质不相容的危险废物：是□ 否√□
4、是否将危险废物混入非危险废物中贮存：是□ 否√

5、是否通过建设项目环境影响评价审批及竣工环境保护验收：是√ 否□
危险废物贮存设施现状

设施名称 数量 类型 面积 贮存能力

危废仓库① 1 有毒 23平方米 1.7吨

危废仓库② 1 腐蚀、有毒 17平方米 6.0吨

危废仓库③ 1 腐蚀、有毒、易

燃
33平方米 7.0吨

危废仓库④ 1 腐蚀、有毒、易

燃
20平方米 1.0吨

贮存危险废物情况

名称 类别
拟贮存量

（吨）

上年度贮存量

（吨）

截至上年度年底

累计贮存量（吨）
贮存原因

贮存过程中采取的污染防治和事故预防措施

运
输
措
施

1、运输过程中是否遵守危险货物运输管理的规定：是√ 否□
2、是否按危险废物特性分类运输：是√ 否□
3、是否委托运输：是√ 否□
4、单位名称：中山市宝绿工业固体危险废物储运管理有限公司 运输资质：危险废物等运输

运输过程中采取的污染防治措施（如自行运输危险废物的，还应包括工具种类、载重量、使

用年限等）

转
移
计
划

由中山市宝绿工业固体危险废物储运管理有限公司和中山市三角镇高平污水处理有限公

司按表 3中的危险废物名称及〈本年度计划产生量〉拟转移危险废物种类、数量。



表 6 危险废物自行利用/处置措施（可另增页）

设施名称
设施类别

（利用处置方式）

设施地址 总投资（万元）

设计能力 设计使用年限

投入运行时间 运行费用

主要设备及数量

危险废物利用处置效果

是否定期监测污染物排

放情况
是□ 否□ 污染物排放达标情况 达标□ 不达标□

危险废物自行

利用处置情况

序号 自行利用处置废物名称
本年度计划利用处置量

（吨）

上年度实际利用处置量

(吨)

1

2

3

合计

危
险
废
物
自
行
利
用
处
置
工
艺
流
程
图
及
工
艺
说
明

二
次
环
境
污
染
控
制
和
事
故
预
防
措
施



表 7 危险废物委托利用/处置措施（可另增页）

序号 危险废物委托利用处置单位名称 许可证编号 危险废物的名称 利用处置方式

本年度计划

委托利用处

置量（吨）

上年度实际

委托利用处

置量(吨)

1
中山市宝绿工业固体危险废物储

运管理有限公司
442000120704

废矿物油 储运 0.03 0

废油漆渣 储运 0.8 0.72

废树脂 储运 0 0

2
中山市宝绿工业固体危险废物储

运管理有限公司
442000120704

表面处理污泥 储运 1.5 0.823

废活性炭 储运 0.7 0.7

含氰包装物 储运 0.9 1.239

3
中山市宝绿工业固体危险废物储

运管理有限公司
442000120704

废铬酸酐桶 储运 0.6 0.99

废油漆桶 储运 0.3 0.3

废灯管 储运 0.0075 0

废包装物 储运 0 0

含酸碱化学品包装物 储运 0.05 0

含镍化学品包装物 储运 0.05 0.038

废滤芯 储运 4.5 4

含碱手套、水鞋、毛巾、油抹布 储运 0.05 0

4
中山市三角镇高平污水处理有限

公司
442000220930

前处理废液 处置 300 0

含铬废液 处置 22 0

退镀废液 处置 1 0

废铬酸酐桶 处置 0.2 0



含氰包装物 处置 0.6 0

合计

333.28 8.81
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表 8 环境监测情况

危

险

废

物

利

用
/
处

置

设

施

运

行

过

程

相

关

参

数

的

监

测

利用处置设施运行参数监测情况

污染物监测指标及频次

自行监测情况

委托监测情况

表 9 上年度管理计划回顾
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检

查

、

监

测

和

公

开

上年度各级环保部门检查、环境监测、信息公开情况（包括检查时间、存在的问题、下一步措

施；环境监测达标情况和原因分析；信息公开内容）

危

险

废

物

比

较

分

析

上年度实际产生的危险废物数量、种类、转移、贮存、利用处置情况，并与上年度管理计划对

比分析

管

理

制

度

执

行

情

况

危险废物经营许可证制度

是否将危险废物委托给有资质单位收集、贮存、利用、处置：是√ 否□
是否与有资质单位签订危险废物利用处置合同/协议：是√ 否□
是否对危险废物许可证进行审查确认：是√ 否□
危险废物转移审批制度

转移危险废物是否经过环保部门批准：是√ 否□
危险废物转移联单制度

是否按照规定填写危险废物转移联单：是√ 否□
危险废物识别标志制度

危险废物收集、贮存、处置设施场所是否设置危险废物识别标志：是√ 否□
危险废物的容器和包装物是否设置危险废物标签：是√否□
危险废物建立台账登记制度

是否按照国家规定建立危险废物台账：是√ 否□
建设项目固废污染防治设施环境影响评价及验收制度

危险废物收集、贮存、处置等污染防治设施是否通过环评审批：是√ 否□
上述危险废物相关污染防治设施是否与主体工程同时通过环保验收：是√ 否□

附件 1：
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中山市朝阳五金制品表面处理有限公司环保工作

管理组织架构图

附件 2：

生产工艺流程图及工艺说明

本公司共有三个生产分车间:

1、端子车间生产工艺

（1）工艺流程

端子车间共有 25 条生产线。

端子生产工艺流程：电解脱脂（除油）→水洗→活化→水洗→镀镍→水洗→

翻转→镀金→水洗→镀锡→水洗→烘干→扯片。

（2）工艺简述

谢鉴尧

专职环保主任

李侠兼职环

保管理员

崔仕隆兼职

环保管理员

张森兼职

环保管理员

李 侠

ISO14000
体系管理员

陈景龙

能 源 员

柯泽中兼职

环保管理员

邹 元 林 兼 职

环保管理员

黄桂文主管
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a、电解脱脂：阳极除油是利用高温的碱液对油脂的皂化、乳化作用，并

通过电解作用。使镀件表面的油脂溶化、剥落，达到去除镀件表面油脂的目的。

阳极除油的主要化学药剂有氢氧化钠、碳酸钠、磷酸三钠、金属除油剂。

b、酸洗：酸洗活化工艺是利用酸液的腐蚀作用，将镀件表面的氧化层除

去。增强镀件的镀层附着力，为镀件进入下一工序做准备。酸洗活化的主要化学

药剂硫酸。

c、镀镍：镀镍工艺溶液成份主要是氨基磺酸镍、硼酸、氯化镍、MP-200

镍添加剂、EP-M 镍添加剂氨镍在镀液中电离产生二价镍离子，在外电流的作用

下，二价镍离子在阴极上放电而获得镍镀层。镍阳极溶解成二价镍离子以补充镀

液中二价镍离子的消耗。

d、镀金：镀金工艺溶液成份主要是柠檬酸盐、柠檬酸、钴、氰化金钾、

有机添加剂、草酸钠、氰化金钾在镀液中电离产生二价金离子，在外电流的作用

下，二价金离子在阴极上放电而获得金镀层。金阳极溶解成二价金离子以补充镀

液中二价金离子的消耗。

e、镀锡：镀锡工艺溶液成份主要是纯酸液、纯锡浓缩液、ST-200 第一添

加剂、ST-200 第二添加剂、RD 浓缩液。锡在镀液中电离产生二价锡离子，在外

电流的作用下，二价锡离子在阴极上放电而获得锡镀层。锡阳极溶解成二价锡离

子以补充镀液中二价锡离子的消耗。

f、水洗：活化前的水洗是自来水洗、活化后面全部使用的是纯水水洗。

2、五金车间生产工艺

（1）工艺流程

五金车间共有 7条生产线。

五金生产工艺流程：除油→酸洗→水洗→电解→水洗→碱铜→水洗→酸洗→

沉铜→水洗→酸铜→水洗→光镍→水洗→仿金→水洗→镀铬→黑镍→水洗→封

闭→水洗→烘干→脱挂。

（2）工艺简述

a、除油：碱性除油（加除油粉和烧碱），将工件表面的油污除去。

b、酸洗：酸性清洗，目的是将除油工件的锈斑处理干净；

水洗：目的是将工件表面锈迹洗干净。

c、电解：目的是将底材表面麻点、杂质处理干净，为镀前做好准备；

水洗：目的是将工件电解出的杂质清洗干净，为镀前做好准备。

d、碱铜：是用铜电镀一层有效的金属材料，加强对底材保护，防止生锈起泡的

作用，并能整平底材，同时为后电镀做好准备；

回收：目的是将碱铜电镀的工作所带有的氰化物进行回收；

水洗：目的是将电镀工作的氰化物清洗干净，为后镀做好准备。

e、酸洗：目的是将电镀工件清洗完后所残留的氰化物进行酸洗中和而达到没氰

化物带到下一个工序。

f、沉铜：目的是保护镀铜脱底、生锈的作用；

水洗：是将沉铜后带有酸性的工件进行水洗，为后镀做好准备。

g、酸铜：是用铜电镀一层有效金属材料，加强底材的光亮度，防止生锈起泡的

作用，并能整平底材，同时为后镀做好准备；

回收：目的是将带有酸铜的物质进行回收，减少重金属的污染排放

水洗：目的是将电镀带酸铜的工作用清水进行清洗。

h、酸洗：目的是将电镀工件进行酸洗，保护镀铜的作用。

i、光镍：用镍电镀一层有效的金属材料，加强对底材的屏障作用，并能整平底

材，同时为后镀加厚镍层做好准备；

回收：目的是将电镀工件带镍杂物回收，减少重金属的污染排放；
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水洗：目的是将电镀工作带有镍杂物进行清水清洗。

j、仿金：用铜电镀一层有效金属材料，起着装饰工件表面色泽的作用；

回收：目的是将电镀带有氰化物的工件进行清洗回收；

水洗：目的是将电镀带有氰化物的工件进行水洗。

k、镀铬：用铅电镀一层有色金属，起着装饰工件表面色泽光亮的作用；

水洗：目的是将电镀带铬的工件进行清洗。

l、黑镍：用镍电镀一层金属材料，起着装饰工件表面色泽的作用；

回收：目的是将电镀带有镍的工件进行回收；

水洗：目的是将电镀带有镍的工作进行清洗。

m、封闭：目的是用铬水进行清洗、钝化，起到防止变色生锈的作用；

水洗：目的是将带铬水的工件进行清洗、清洁。

3 、塑胶车间生产工艺

（1）工艺流程

塑胶车间共有 3条生产线。

塑胶生产工艺流程：除油→亲水→粗化→水洗→中和→超声水洗→活化钯→

水洗→解胶→水洗→化学镍→水洗→焦铜→水洗→活化→酸铜→水洗→活化水

洗→光镍→水洗→镀铬→水洗→烘干→脱挂。

（2）工艺简述

a、除油：利用氢氧化钠.碳酸钠.磷酸三钠的化学反应,除去塑胶件表面的油脂。

b、亲水：利用硫酸溶液,中和塑胶面残留的碱液。

c、粗化：利用鉻酸,硫酸的氧化作用，在塑胶件表面形成 1-2 微米的锚坑。

d、中和：利用盐酸将塑件表面的六价鉻还原成三价鉻。

e、超声水洗：清除胶件表面附着的颗粒。

f、活化钯：加氯化钯，盐酸，氯化亚锡在表面形成均匀的 Pd/Sn 胶体。

g、解胶：利用解胶盐除去二价锡的胶体，使钯露出。

h、化学镍：次磷酸钠，柠檬酸钠，硫酸镍，氯化氨在钯的催化下在镀件表面产

生很薄的镍层。

i、焦铜：焦磷酸钾，焦磷酸铜，氨水的作用，在镀件上产生很薄的铜层。

j、活化：利用硫酸中和电镀件表面的残余碱液。

k、酸铜：利用硫酸铜，硫酸，盐酸，在镀件表面镀上较厚的光亮铜。

l、活化水洗：利用硫酸，过硫酸氨，使镀件表面粗燥增强镍层的附着力。

m、光镍：加入硫酸镍，氯化镍，硼酸在镀件表面镀上较厚的光亮镍层。

n、镀鉻：利用鉻酸，硫酸的作用，在镀件表面附上鉻层。

o、烘干：通过烤箱，将镀件表面的水烘干。

p、水洗：清除表面的残留液。
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