
山东山推工程机械结构件有限公司审核案例 

深入掌握工艺相关知识提高环境管理绩效 

推荐机构：华夏认证中心 

再认证类型：GB/T24001-2004 环境管理体系 

审核员组长：倪红兵 

审核组员：孙宝君、王霞、徐惠茹 

审核时间：2016 年 10 月 19 日-10 月 21 日 

第一次监督审核：GB/T24001-2016 环境管理体系、GB/T28001-2011 职业健康安

全管理体系 

审核员组长：倪红兵 

审核组员：王霞、徐惠茹、邹宝林、周素云、董丽芳、孙建兵、刘胜利 

审核时间：2017 年 10 月 25 日-10 月 27 日 

山推工程机械股份有限公司是集研发、生产、销售铲土运输机械、路面及

压实机械、建筑机械、工程起重机械等工程机械系列主机产品及关键零部件于

一体的国家大型一类骨干企业，国有股份制上市公司，是全球建设机械制造商

50 强、中国制造业 500 强。山东山推工程机械结构件有限公司是山东山推工程

机械结构件有限公司和日本国株式会社小松制作所共同出资筹建的合资公司

（位于母公司所在的园区内），主要生产面向母公司、日本小松集团及国内市

场的挖掘机、推土机、装载机工作装置等结构件配套件。 

山东山推工程机械结构件有限公司在与母公司同步实施了环境管理体系管

理后，辨识了环境因素和评价了重要环境因素，规范了生产和自身经营过程中

的环境因素和污染物的管理，对员工进行了环境管理要求培训和环境意识教育，

保证了自身的污染物的有效控制，污染物经检测达标排放。但在管理中仍然存

在由于知识掌握不够而导致工艺相关环境因素控制不充分的情况。如审核抽查

车间发现车间的废切削液处理量较大、处置成本较高，员工反映夏季时节切削

液会散发恶臭气味（全部更新后 2～3 个月内也会再发臭）、岗位作业环境较差、

作业人员感觉不好。审核员根据自身掌握的切削工艺相关专业知识、结合多年

的审核经验和对切削液发展情况的了解，以观察项形式对企业提出了寻找诸如

EC73 水溶性防腐型切削液，可降低使用成本、改善作业环境、减少废弃物产生

和处理成本的建议。 

切削工艺包括车、铣、刨、磨、钻、镗，切削过程中在物件表面产生高温，

造成工件和刀具的热变形和造成刀具磨损。金属切削加工液（简称切削液）在

切削过程中起到润滑作用，可以减小前刀面与切屑、后刀面与已加工表面间的

摩擦，形成部分润滑膜，从而减小切削力、摩擦和功率消耗，降低刀具与工件



坯料摩擦部位的表面温度和刀具磨损，改善工件材料的切削加工性能。切削液

通常还有良好的清洗作用和防锈作用。 

  

企业原来使用的 HL-PH-5 切削液是由表面活性剂、助表面活性剂、油与水

等组分在适当比例下组成的，属于乳化型切削液，使用过程中含有大量细菌，

切削液中的细菌主要有耗氧菌和厌氧菌。耗氧菌生活在有矿物质的环境中（如

水、切削液的浓缩液和机加工设备中漏出的油中），在有氧条件下，每 20～30min

代谢一次，只消耗氧气不产生异味滚齿机。而厌氧菌生存在没有氧气的环境中，

代谢释放出 SO2，有臭鸡蛋味，切削液变黑。当切削液中的细菌大于 106时，切

削液就会发臭。而企业的数控设备的切削液储存箱是封闭的空间，在切削液停

止流动时，耗氧菌会使切削液中严重缺氧气，形成有利于厌氧菌繁殖的环境，

促使切削液很快变质发臭，影响工作环境和员工健康，更换下来的废切削液也

成为危险废弃物，增加环境负担和处理成本。 

审核组向企业介绍了目前先进的环保型切削液既有乳化油的润滑性、极压

性而且又具备合成切削液的抑菌性能、环保性能、优异的清洗性能、使用周期

长等性能，用后排放时易化学破乳，残留污染很低的特点，建议企业结合加工

工艺特点进行切削液的替代。 

针对审核组的建议，企业多方面联系防腐型切削液生产厂家，通过对比分

析，选择了江苏省启东市尤希路化学工业有限公司生产的 EZ4000 水溶性切削

液代替 HL-PH-5 微乳液进行试验，2016 年 11 月 27 日开始实施，试验分析结果

如下： 



一．切削液组份和性能对比分析 

切削液组份和性能对比分析如表 1所示： 

表 1 切削液组份和性能对比分析 

产品名称 主要成分 外观 防锈性能 消泡性

一、更换前：  
HL-PH-5 微乳液 

基础油 30%、有机酸、有机胺、含硫
极压剂、表面活性剂、渗透剂、稳定
剂、防锈剂、杀菌剂、纯水等 

均匀透明液体
35℃±2 ℃ 
单片 24 小时无锈 

≤2 

二、更换后： 
EZ4000 乳化液 

基础油（50%～70%）、有机酸（进口）、
有机胺（进口）、含氯极压剂、表面
活性剂、杀菌剂、防锈剂、纯水等 

黄褐色液体 
35℃±2 ℃      
单片 48 小时无锈 

室温 0 

组份和性能试验结论： 

（1）更换后的切削液由微乳液变为乳化液，水溶型基础油含量提高，润滑性能

更好，防锈性能更好； 

（2）更换后的乳化液中的有机酸和有机胺为日本原装进口； 

（3）更换后的乳化液成分中的含氯极压剂比更换前产品中的含硫极压剂适用范

围更广； 

（4）更换后的乳化液的消泡性能好，经过反复测验，室温状态下均不会产生泡

沫，确保产品在使用过程中，不会因为泡沫的出现导致切削液溢出，不会影响

加工中心周围环境。 

二．产品试验对比分析 

1．使用方便性：2016 年 11 月 27 日选定 5#、6#加工中心进行切削液试验，做

改善前后对比，原 HL-PH-5 切削液（乳化型）与水融合较慢，现 EZ4000 切削液

（水溶型）与水融合较快； 

2．使用环境改善： 

（1）HL-PH-5 切削液（微乳液）中含有大量的耗氧菌和厌氧菌易变质、发臭，

设备闲置不循环使用时及高温天气时气味更大；（4～10 月） 

（2）建立《使用跟踪表》，及时跟踪 EZ4000 切削液使用中的环境、设备造成

的影响，截止 2017 年 10 月份为止未产生令人不适的气味。 

三．损耗补给对比分析 

    损耗补给对比分析如图 1 所示。 
 

 

 

 

 

 

     图 1 损耗补给对比分析 

 HL-PH-5 切削液每月

补给约为 40～60KG，

夏季补给偏多； 

 EZ4000 切削液每月补

给约为 16.5KG，补给

量同比降低 72.5%。 
 改善前切削液消耗量 改善后切削液消耗量 



 

四．废液处置对比分析 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

五．综合效果对比分析 

企业自 2016 年 11 月 27 日起更新了切削液至 2017 年 9 月 30 日为止，新旧

切削液试验对比说明如下图 3 和表 2所示 

图 3 切削液组份和性能对比分析 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表 2 切削液改善前后运行费用和废液处置费用对比总结 

改善前 HL-PH-5 切削液 改善后 EZ4000 切削液 

单价10.42元/KG,补加600KG，合计费用6252

元 

单价 33 元/KG,补加 165KG，合计费用 5445

元 

2016 年 11 月 27 日至 2017 年 9月 30 日切削

液更换六次，人工清理合计费用 1961 元

（0.38 元/分钟×430 分钟/天×2人×6次）

2016年 11月 27日至 2017年 9月 30日未

更换过切削液，提高了生产效率 

按照以前费用推算，2016 年 11 月 27 日至

2017 年 9 月 30 日切削液需要更换六次合计

7.13 吨（2500 元/吨），合计费用 17825 元

2016年 11月 27日至 2017年 9月 30日未

产生危险废物，减少了负面环境影响，也

节约了处理费用 

切削液使用周期短，易变质发臭，对员工身

体健康不利，进入夏季更换周期缩短，全年

购买成品费用和人工费用及危废处理费用，

2016年 11月 27日至 2017年 9月 30日切

削液未变质发臭，没有产生危废处理费用，

加工中心操作人员反映该产品使用以来未

7310 吨/台 
         图 2 废液处置对比分析

 HL-PH-5 切削液年

处置切削液六次计

7.13 吨；（5 台合

计 28.52 吨）(主要

集中在 4-10 月) 

 EZ4000 切削液未

产生废切削液（可

循环使用）。 
 改善前废切削液产生量 改善后废切削液产生量



合计费用 26038 元 出现臭味，合计费用 5445 元 

结论：2016 年 11 月 27 日至 2017 年 9 月 30 日，原来使用 HL-PH-5 切削液合计费用 26038

元，现在使用 EZ4000 切削液合计费用 5445 元，单台加工中心使用切削液节约为 20593

元，如 5台加工中心全部更换切削液共节约 102965 元/年。综上所述，EZ4000 切削液效

果稳定，利于长期使用，且综合费用较低，更重要的是达到了保护环境和员工健康的目

的，本次切削液更换试验任务成功。 

企业通过对观察项的应对既达到减少废弃物和改善工作环境的目的、节约

了运行和废弃物处理费用，延长了切削液更换周期和提高了生产效率。企业通

过对切削液及其工艺的改进，充分认识到深入掌握工艺相关知识对于日常工作

的重要性，认识到没有充分适宜的深入掌握工艺相关知识就不可能取得充分的

环境绩效。认识到环境因素的有效控制是需要科学知识作为保障，只有加强日

常对生产经营和工艺技术相关知识的收集和了解，充实自身的环境知识、实施

科学合理的专业管理，才能为环境绩效的改进环境管理水平的提高提供保障。 


