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前 言

为贯彻落实《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》和《河北省固体废物污染环境防治条例》，规范我省机械加工行业金属屑环境管理，提高金属屑资源化利用率，助力“无废城市”建设，有效防控环境风险，编制本指南。

本指南共分为5章，主要技术内容包括：1.适用范围；2.规范性引用文件；3.术语和定义；4.金属屑环境管理要求；5.其它。

该指南编制过程中，得到了北方工程设计研究院有限公司、唐山市生态环境局、邯郸市生态环境局、邢台市生态环境局、邢台正博金属有限公司、河北风华环保科技股份有限公司的大力支持，在此一并表示感谢！

本指南为首次发布，主编单位、参编单位、主要起草人和审查人员名单：     。

本指南由          组织制订。

本指南        2024年  月  日批准。

本指南自2024年  月  日起实施。

本指南由      解释。

目 录
31.适用范围


32.规范性引用文件


32.1法律法规


32.2技术标准


42.3其他依据


43.术语和定义


43.1金属屑


43.2润滑剂


43.3含油金属屑


43.4非含油金属屑


53.5脱油


53.6脱油金属屑


54.环境管理要求


54.1非含油金属屑


54.2含油金属屑


54.3脱油金属屑


64.4检测要求


64.5台账管理


64.6环境应急管理


74.7信息公开


75.其它


8附录：含油金属屑脱油工艺及技术参考




1.适用范围
本指南适用于河北省机械加工行业产生、收集、脱油、贮存、转移、利用（处置）金属屑相关单位的环境管理，可作为生态环境主管部门环境监管参考依据。 

本指南所称机械加工行业是指在《国民经济行业分类》中列明的河北省广泛分布的C33金属制品业（不包含C3360金属表面处理及热处理加工），C34通用设备制造业，C35专用设备制造业，C36汽车制造业，C37铁路、船舶、航空航天和其他运输设备制造业，C38电气机械和器材制造业，C39计算机、通信和其他电子设备制造业，C40仪器仪表制造业，C41其他制造业，C44 电力、热力生产和供应业，O81机动车、电子产品和日用产品修理业。其他未列明行业若包含机械加工工艺可参照本指南执行。

2.规范性引用文件

本指南引用了下列文件或其中的条款。凡是注明日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本标准。凡是未注明日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本指南。

2.1法律法规

《中华人民共和国环境保护法》

《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》
《中华人民共和国环境影响评价法》
《排污许可管理条例》

《排污许可管理办法》

《建设项目环境影响评价分类管理名录》

《河北省固体废物污染环境防治条例》

2.2技术标准

GB/T 4754   国民经济行业分类

GB 5085.6    危险废物鉴别标准 毒性物质含量鉴别
GB 5085.7   危险废物鉴别标准 通则

GB 18597    危险废物贮存污染控制标准
GB 18599    一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准

GB 34330     固体废物鉴别标准 通则

GB/T 39733   再生钢铁原料

HJ 1091      固体废物再生利用污染防治技术导则

2.3其他依据

《国家危险废物名录》（2021年版）

《固体废物分类与代码目录》（2024年第4号）

《关于进一步加强危险废物规范化环境管理有关工作的通知》（环办固体〔2023〕17号）

3.术语和定义

下列术语和定义适用于本指南。

3.1金属屑

指机械加工行业切削加工、压力加工过程（包括珩磨、研磨、打磨）产生的金属屑，包括含油金属屑、非含油金属屑。
3.2润滑剂
指可以降低摩擦阻力、减缓磨损，起润滑和冷却作用的物质。机械加工行业常见的润滑剂有矿物油、油/水、烃/水混合物、乳化液等。
3.3含油金属屑

指机械加工行业切削加工、压力加工过程（包括珩磨、研磨、打磨），使用非水润滑剂产生的金属屑。

3.4非含油金属屑

指机械加工行业切削加工、压力加工过程（包括珩磨、研磨、打磨），不使用润滑剂进行机械加工产生的金属屑。

3.5脱油
指沾染润滑剂的金属屑，采用机械、加热、化学水洗、电化学、超声脱油等工艺的脱油过程。
3.6脱油金属屑

指含油金属屑经过脱油后，满足《危险废物鉴别标准 通则》（GB 5085.7）《危险废物鉴别标准 毒性物质含量鉴别》（GB5085.6）的金属屑。

4.环境管理要求

4.1非含油金属屑
收集、贮存、转移、利用过程按照一般工业固体废物环境管理要求管理。

4.2含油金属屑
4.2.1豁免管理
《国家危险废物名录》（2021版）明确粉末、泥状、刨花状等含油金属屑为危险废物，其代码为900-200-08／900-006-09。经离心、压榨、压滤、过滤等脱油工艺，满足《危险废物豁免管理清单》，利用过程不按危险废物管理。

含油金属屑经脱油处理，满足《再生钢铁原料》（CB/T 39733），不按照固体废物管理。

4.2.2定向利用

采取“点对点”定向利用，应满足《京津冀危险废物“点对点”定向利用经营许可豁免管理工作方案》（冀环固体〔2023〕225号）要求。
4.3脱油金属屑
收集过程：应采用塑料桶/箱、金属桶/箱或不锈钢推车等刚性容器，不得使用编织袋或其他易产生渗漏、污染环境的容器收集。采用带有滤网收集容器，应保证润滑剂、金属屑分离效果，分离出的液体不能回用于生产的按照危险废物管理。

贮存过程：应采取防风、防雨、防渗漏等措施，并满足《一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准》（GB 18599）相关要求。

转移过程：应采用专用运输车辆，满足防雨、防渗漏、防遗撒等要求，鼓励使用厢式专用车辆运输。

利用过程：满足《危险废物鉴别标准 通则》（GB 5085.7）《危险废物鉴别标准 毒性物质含量鉴别》（GB5085.6）等要求，在环境风险可控前提下，用于金属冶炼。
4.4检测要求

4.4.1检测方法
可采用《危险废物鉴别标准 毒性物质含量鉴别》（GB 5085.6）《土壤和沉积物石油烃(C6-C9)吹扫捕集（气相色谱法）》（HJ 1020-2019）《土壤和沉积物 石油烃(C10-C40)的测定（气相色谱法）》（HJ 1021-2019）等。
4.4.2检测频次
年产量为1000吨及以上的单位，每季度进行一次抽样检测；年产生量为1000吨以下的单位，每半年进行一次抽样检测。
4.5台账管理

产生、收集、贮存、运输、利用处置金属屑的单位，应建立管理台账，如实记录产生固体废物的种类、数量、流向、贮存、利用处置等信息，实现可追溯、可查询的全过程管理，并采取防治固体废物污染环境的措施，按要求保存台账。

4.6环境应急管理
产生、收集、贮存、运输、利用处置金属屑的单位，应当依法编制突发环境事件应急预案，并向所在地生态环境主管部门备案。同时，按相关要求建设应急设施，并保持良好应急状态，适时开展应急演、桌面推演和岗位演练。

4.7信息公开
产生、收集、贮存、运输、利用处置金属屑的单位，应当通过企业网站、信息公示牌、微信公众号等便于公众知晓的方式，依法公开固体废物污染环境防治信息，主动接受社会监督。

5.其它

采用加热脱油工艺脱油，产生的大气污染物应满足相关排放标准；采用化学水洗、电化学和超声等工艺脱油，产生的废水应满足相关废水排放标准；采用其他工艺脱油，应满足相关环境管理要求。脱油工艺参考附录。

鼓励具有冶炼工序的机械加工单位，采取加热、化学水洗、电化学和超声等工艺脱油，对含油金属屑自行利用。

鼓励园区内龙头单位，通过“绿岛”模式因地制宜布局含油金属屑收运、脱油处理中心，进行统一收集运输、集中脱油。
除执行上述管理要求外，还应落实《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》《中华人民共和国环境影响评价法》《河北省固体废物污染环境防治条例》《排污许可管理条例》《排污许可管理办法》《排污许可证申请与核发技术规范工业固体废物（试行）》《固体废物再生利用污染防治技术导则》（HJ1091）等相关要求，编制环境影响评价报告书（表），并纳入排污许可管理。

附录：含油金属屑脱油工艺及技术参考
１．脱油工艺

机械脱油：是通过物理方法将含油金属屑中的矿物油、油/水、烃/水混合物或乳化液分离。常见的机械脱油技术为离心式脱油。

加热脱油：是通过加热方式将含油金属屑中的矿物油、油/水、烃/水混合物或乳化液分离或去除。常用的加热脱油工艺有蒸汽脱油和热解脱油等。

化学水洗脱油：是通过将含油金属屑浸泡在清洗剂溶液中，使用清洗机械或人工方式，对金属表面润滑剂进行清洗，常用的清洗剂包括氢氧化钠碱液、除油剂等。

电化学脱油：是利用电解作用，将含油金属屑置于充满除油液的电解槽中，作为阳极(或阴极)，然后在短时间内通直流电，使油脂与溶液界面的表面张力下降，同时由于电极上析出气泡，对油膜也起到清洗作用，促使油膜从被涂物脱落下来，达到除油目的。

超声脱油：是指往除油液中发射超声波，加速除油过程，提高除油效率的一种除油方法。

分子捕捉反应：是指在通过化学水洗脱油工艺产生含油废水中，加入分子捕捉剂对含油废水中有机污染物及油类物质进行捕捉反应，高效去除废水中有机污染物及油类物质，实现废水循环利用和废水零排放。
２．脱油技术及适用范围
含油金属屑脱油技术及适用范围
	序号
	处理处置方法
	方法提要
	适用范围

	1
	机械脱油法
	机械脱油技术为破碎（选配，金属屑尺寸、形状等因素影响后续离心过程时需进行破碎脱油处理）+离心（转速≥1000r/min，分离时间≥3min，负载≤50%）+压块（根据金属屑去向、回用方式及环境管理要求选配），分离油/水、烃/水混合物或乳化液。
	适用于金属屑脱油，主要为片状、刨花状金属屑。

	2
	加热脱油法
	采用高温蒸汽清洗方法时，可以将预先准备好的溶液和需要清洗的零件一同放入适合尺寸的清洗池中进行清洗。为了提高清洗效果，可以使用具有高热效率的全自动蒸汽发生器作为热源，将池底加热并进行煮洗操作。

热解脱油法是通过高温加热含油金属屑，使其在缺氧或无氧环境下分解成油气、炭黑和可燃气体等产物。油泥在高温（通常在400°C至700°C之间）的条件下发生热解反应，分解成小分子化合物。这些小分子化合物在高温条件下继续分解，生成油气（液态烃）、可燃气体（如甲烷、氢气、一氧化碳）和固态残渣（主要是炭黑和无机物）。生成的油气通过冷凝系统冷却，凝结成液态油，进行回收。反应器通常采用回转窑、流化床或固定床等形式。
	该方法适用于表面油污较为粘稠或难以溶解的情况。但热除油需要使用高温烘箱或气体加热，需要专业的设备和技术人员操作，且过热容易造成表面变形和颜色变化。

	3
	化学水洗脱油法
	以碱液除油为代表的化学水洗脱油法，主要采用的是氢氧化钠，为了提高除油效果，一般还加入碳酸钠、偏硅酸钠、硅酸钠、磷酸钠、焦磷酸钠等。有些也在碱液除油配方中添加润湿剂、洗涤剂等表面活性剂。化学除油法还根据除油液的酸碱性分为碱性除油液(pH值9～11.5以上)、中性除油液(pH值6.9～9.5)和酸性除油液(pH值1.0～5.5),碱性除油液又可分为弱碱性(pH值9～10.5)、中碱性(pH值为10.5～11.5)和强碱性(pH值大于11.5)除油液。用滚筒清洗，按1：20的比例加入热水（温度在70-90℃）中，也可结合超声波清洗机脱油。
	该方法适用于金属表面脏污程度较深、污垢以油脂为主的情况。但要注意控制浸泡时间和温度，过度浸泡会造成金属表面的腐蚀和氢脆现象。

	4
	电化学脱油法
	常见的电化学脱油法有阳极电解除油法、阴阳极联合电解除油法。阳极电解除油法是一种利用电化学原理去除金属表面油污的方法。‌在这种方法中，‌被处理的金属作为阳极，‌通过阳极溶解和电化学作用，‌将金属表面的油污去除，‌溶液温度一般控制在60～80℃，电流密度一般控制在5～15A/dm²。阴阳极联合电解除油法是一种有效的去除金属表面油污的方法，‌它结合了阴极除油和阳极除油的优点，运行条件和阳极电解除油法一致，在实际应用中，‌通常先用阴极除油3～7min，‌再用阳极除油0.5～2min，‌以此综合阴、‌阳极除油的优点达到对油污的彻底清除。‌
	该方法适用于除某些有色金属及精密零件之外的一般工件除油或有机溶剂除油后进一步除油。需要直流电源，易渗氢，深孔的油污较难除干净；不会渗氢，但工件表面可能引起腐蚀。

	5
	超声脱油法
	将黏附有油污的工件放在除油槽中，使用一定频率的超声波场结合除油剂除油，常用的除油剂有碱性洗涤剂、水基洗涤剂。目前应用比较广泛的频段为:低频超声清洗，20~50kHz，清洗时间5-10min，温度60-80℃。
	主要应用于部件表面或者污物和清洗件表面结合强度高的工件。

	6
	分子捕捉反应法
	针对含油废水（油/水、烃/水混合物或乳化液）水质特点，投加分子捕捉剂对废水中有机污染物及油类物质进行捕捉反应，通过静电作用高效去除废水中疏水性物质，同时通过分子捕捉剂与废水有机污染物的亲水官能团发生作用，达到基团封闭的作用，从而降低污染物的亲水性，然后在相应捕捉辅助剂的作用下，通过聚合作用将分子变大，进一步通过混凝沉淀作用从水中有效分离，再经过过滤单元，实现废水中有机污染物及油类物质的高效去除。
	适用于含油废水的处理。




