
 

環保溶劑代替水系洗淨 EW- 40 
 

 

 

 EW- 40 環保溶劑代替水系洗淨劑是一種環保並能以低濃度（COD：40 ppm），

便可有效及經濟地去除殘留在部分金屬上之輕微磨光劑的中性鹼液體 (PH 9.5-

11) 洗潔劑。 

 EW- 40 具有以下特徵及優點： 

特  徵                            優  點 

使用安全於鋼、黃銅、銅及銅合金、    減小所需產品數量：減小儲存用 

銀、白色金屬、鋅、鋅模鑄、鋁、      用地及來貨成本。 

鎳及貴重金屬。 

 

只需低濃度操作，槽液壽命長及        操作經濟。 

耐污染能力高。 

 

可使用於浸漬式和超聲波式清潔。      減低成本。 

 

    此清潔劑能將磨光劑溶解成可溶性肥皂。磨光劑內的固體分子離開金屬表面

後，便沉澱於槽底。當用於電鍍工藝前時，可使用 EW- 40 作為一種前清潔劑，

隨後必須對工件進行電解除油。 

 

    EW- 40 基本上可用來清潔鋼，黃銅，銅及其合金，亦可使用於銀，貴重金

屬，白色金屬，鋅，鋁及鎳金屬板上。它可清潔銅及銅合金表面至光亮的狀態。

EW- 40 可能會使部分鋁合金產生變黑或退色的現象。在正常的操作條件下，金

屬表面不會受到侵蝕。在 EW- 40 工序後，陽極化或上鍍前的硝酸浸可去除退色

現象。同樣地，對於一部分鋅底材模鑄而言，槽液溫度過高或工件於槽液內浸漬

太久時，模鑄可能會被侵蝕，其被侵蝕程度取決於模鑄所經過的前處理。 

     

    EW- 40 配合超聲波除油特別有效。這樣能在較低能量的水準下仍然可以產

生空化作用。這能改善空化形式及最終能改善清潔效能。沿浮於槽液中的固體粒

子會干擾超聲波的傳送。 



 

如何使用 EW- 40 

操作條件 

 

                     浸  漬                  聲波浸漬                      

 EW-40                    1000 mL/L                1000 mL/L   

蒸餾水或去離子水             餘數                     

溫度                       65-70℃                  60-70℃ 

時間                       2-10 分鐘                0.5-3 分鐘 

 

槽液配製 

 

    EW- 40 以原液使用。對於鋼工件，為防止槽體生銹，需在 100L 槽液內加入

120g 硫酸銅以鈍化槽體，在這種情況下，必須在硫酸銅溶解水後，才加進 EW- 40

槽液內。 

                      溫   度 

 

    維持操作液低於 75℃是相當重要。長時間維持操作液液溫過高可引至非溶

解性乳化物的產生及沾上工件表面。 

 

                      操   作 

 

    只需將工件浸於槽液達 2-10 分鐘或直至除去所有磨光劑為止，槽液攪拌或

工件搖擺可縮短清潔時間及有助於由及窩孔內去除固體微粒。應該選取機械攪拌，

因為空氣攪拌會造成過多泡沫及縮短槽液壽命。 

 
    清潔完成後，必須將工件浸於冷到和暖水中，建議使用氣壓噴洗法來去除鬆

散微粒，由於清潔槽中的肥皂含量會慢慢地提升。上鍍前將工件時進行起徹底水



洗可防止肥皂被帶進鹼性電解清潔劑內。一個完整的工序包括 EW- 40，水洗鹼

性噴洗清洗、水洗及電解清潔劑，可有效地去除重磨光劑問題。 

 

    當清潔鋅底材的模鑄工件時，必須槽液溫度不能高於 70℃或浸漬時間不能

超過 15 分鐘，由於不同的模鑄工件是以不同的方法製成，EW- 40 對不同的模鑄

工件呈不一樣程度的侵蝕，因此，必須在設置 EW- 40 槽液於生產線前，在實驗

室進行 EW- 40 對不同模鑄工件侵蝕程度的測試。當處理鋅合金時，槽液必須防

止鐵金屬溶解。因此建議使用不銹鋼或有不銹鋼底裏的槽體。 

     

    使用超聲波於清潔槽液內可減低 EW- 40 濃度，降低溫度及縮短浸漬時間。

建議在溫度 20-70℃範圍內維持 EW- 40 的濃度於 5-20 mL/L。清潔時間在數秒

至 3 分鐘的範圍內，清潔前可先將工件浸於 EW- 40 槽液內。為了縮短浸漬時間，

使用超聲波時浸漬於 EW- 40 槽液有助於超聲波穿透及軟化附在工件表面的黏著

物。 

 

設  備 

 

裝載 EW- 40 溶液可被裝載於鋼或不銹鋼槽。可能會在水位周圍的槽邊有輕微生

銹。據前述的方法，加入硫酸銅可防止生銹現象的發生，但在處理銅合金時，不

需加入硫酸銅。設備必須能夠將槽液溫度加到 75℃可使用鋼或不銹鋼的蒸氣旋管

或板狀管來增加槽液溫度。建議前良好之抽氣及通風系統以驅除在配製或操作中

所發出的煙和霧。 

 

控  制 

 

一般而言，新配製的槽液並不需要任何添加和補料，所以，除非由於工件開狀較

複雜而引致槽液排出過量，應該將工作效能已耗盡的槽液放掉，而不需要補添

EW- 40，就是較經濟的做法。新配槽液的清潔效能在在配製後的頭段時間會漸漸

增加至最佳值，這效能可維持直至清潔劑耗盡為止。槽液經使用一段時間及冷卻

後會變黏或呈膠狀。當槽內污染物的積聚接近至上限時，提升槽溫並不能改善槽

液的清潔效能。污染物積聚至上限時最明顯的徵像是經槽液處理後的已氧化銅和

銅合金表面不能變得光亮。可用一些細小的銅或黃銅板來對 EW- 40 的特性進行

簡單的可行性測試。 



 

廢水處理 

 

當處理 EW- 40 槽液時，請根據以下“注意”章節內之建議來進行。 

EW- 40 廢液是中性鹼及可能含有從工序中所產生的金屬，需要先將藥水中和方

可排放於污水系統中。最經濟及有效方法是先將 EW- 40 廢液與一些酸性廢液混

合以使其能相互中和及相互調節 pH 值。因此當將這混合液注入中和槽內，只需

以小量的中和劑便可將 pH 值調節至可排放的規定範圍內。請讓中和後藥液沉澱

過濾，才排放至污水系統內。 

 

注  意 

 

EW- 40 呈中性偏鹼，其液體及氣體加溫含輕微刺激性，皮膚感染或皮膚炎，眼

睛、皮膚及衣服不可接觸 EW- 40。EW- 40 操作液呈溫和中性鹼，當處理操作液

時，需帶上化學安全護目鏡或口罩及橡膠手套。 

當眼睛及皮膚接觸到 EW- 40 或其操作時，立即用大量清水沖洗患處 10 分鐘，及

後立即找醫生治理。必須除掉受污染之衣物，以及再次使用前，清洗受污染之衣

物。 

在有良好排氣的情況下才可使用 EW- 40。操作液之氣體可能是有害。避免吸入

由生產或操作液內排放的氣體。若排氣系統不良時，建議使用氨氣安全的呼吸器。 

建議有良好之抽氣及通風系統，以驅除在配製或操作中所發出的煙和霧。 

 

 
 
 
 
 
 
 


