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本申请涉及废金属桶的翻新再利用技术领

域，具体公开了一种金属桶的翻新处理方法，包

括如下步骤：S1、前处理；S2、烘干和打磨，在烘干

工位上采用天然气、电加热、柴油燃烧热风加热

方式，对金属桶内壁进行加热，加热温度控制在

100‑350℃，将金属桶内残留物进行烤干硬化后，

在打磨工位上采用不锈钢丝刷对金属桶内壁进

行均匀打磨，去除已经烤干硬化的残留物，一次

烘干和一次打磨为一组，循环进行多组；S3、后处

理。本申请在翻新过程中不产生二噁英气体，对

环境更加友好，大大降低了后续废弃物处理成

本。
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1.一种金属桶的翻新处理方法，其特征在于，包括如下步骤：

S1、前处理；

S2、烘干和打磨，在烘干工位上采用天然气、电加热、柴油燃烧热风加热方式，对金属桶

内壁进行烘干加热，加热温度控制在100‑350℃，将金属桶内残留物进行烤干硬化后，在打

磨工位上采用不锈钢丝刷对金属桶内壁进行均匀打磨，去除已经烤干硬化的残留物，一次

烘干和一次打磨为一组，循环进行多组；

S3、后处理。

2.根据权利要求1所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述前处理包括抽料、

拔盖，具体步骤为：采用真空吸残设备将金属桶内的残留物抽出，使用全自动拔盖设备将金

属桶的桶盖卷边翻出，取下桶盖。

3.根据权利要求1所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述烘干时间为10‑

60s，所述循环次数为2‑20次。

4.根据权利要求1所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述后处理包括抛丸、

抛光、整形、高压冲洗、合缝、表面处理、烘干、翻边和喷漆、成品桶入库。

5.根据权利要求4所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述抛丸的具体步骤

为：在抛丸工位上，采用抛丸装置对金属桶内外表面进行高速冲刷，使金属桶外表面油漆和

内表面残留物剥离，使金属桶内外表面亮度均匀，所述抛丸装置的弹丸抛射速度为30‑

120m/s,所述抛丸装置的弹丸为直径0.1‑1mm的不锈钢珠或铁丸。

6.根据权利要求4所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述抛光的具体步骤

为：采用细钢丝刷对抛丸后的金属桶表面进行抛光处理，抛光处理过程配合使用高压水冲

洗，所述高压水冲洗的压力为0.5‑3MPa，将高压水冲洗后的浓水，经精密过滤装置过滤，再

次回到高压冲洗设备中进行循环利用。

7.根据权利要求4所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述表面处理的具体步

骤为：使用高压水枪对桶底缝进行高压冲洗，去除桶底缝内残留物料及粉尘，采用防锈剂对

整形后的金属桶内外表面进行喷涂防锈处理，所述喷涂压力为0.1‑0.3MPa，喷涂防锈处理

之后，根据需要在防锈工位后端增加一道水洗工位。

8.根据权利要求7所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述防锈剂选自防锈

液、锆化液和有机硅烷处理液中的一种。

9.根据权利要求8所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述防锈剂采用锆化

液，且在防锈液喷涂之后，还进行有水洗工序。

10.根据权利要求4所述的金属桶的翻新处理方法，其特征在于，所述组装和喷漆过程

中，喷涂压力为0.3‑0.6MPa，时间为10‑60s，烘干温度为75‑85℃，冷却温度为10‑30℃。
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一种金属桶的翻新处理方法

技术领域

[0001] 本申请涉及废金属桶的翻新再利用技术领域，更具体地说，它涉及一种金属桶的

翻新处理方法。

背景技术

[0002] 废金属包装桶以油漆、树脂、溶剂、矿物油桶为主，一般存在生锈、变形、内部粘结

油渣或化学品等现象，其随意废弃或露天堆放会带来周边环境空气污染、随雨水淋滤又会

对水及土壤产生污染，尤其是盛装过危险废物或沾染了危险废物的废包装桶。

[0003] 根据《国家危险废物名录》(2016)记载，废包装容器属于危险废物，危废类别为

HW49(其他废物)，危废代码为900‑041‑49，即“含有或沾染毒性、感染性危险废物的废弃包

装物、容器、过滤吸附介质”。所以废金属包装桶应该由具有危废处理资质的专业厂家回收

处理。目前广泛使用的200L钢桶一般用厚度为1.0‑1.2mm的材料制造，大多可以回收多次再

重复使用。

[0004] 目前废金属桶的翻新处理方法主要有干法处理和湿法处理。干法处理采用焚烧后

进行桶身整形和喷漆烘干，国内多数废旧包装桶生产企业采用直接焚烧的方式对废金属桶

进行处理，但是高温焚烧桶内残留物，易产生二噁英等废气，易产生污染大气环境的问题。

[0005] 针对上述中的相关技术，发明人认为对废金属桶内残留物进行高温焚烧，易产生

污染大气环境的二噁英等废气。

发明内容

[0006] 为了减少金属桶在翻新处理过程中易产生的有害废气，本申请提供一种金属桶的

翻新处理方法。

[0007] 本申请提供的一种金属桶的翻新处理方法采用如下的技术方案：

一种金属桶的翻新处理方法，包括如下步骤：

S1、前处理；

S2、烘干和打磨，在烘干工位上采用天然气、电加热、柴油燃烧热风加热方式，对金

属桶内壁进行烘干加热，加热温度控制在100‑350℃，将金属桶内残留物进行烤干硬化后，

在打磨工位上采用不锈钢丝刷对金属桶内壁进行均匀打磨，去除已经烤干硬化的残留物，

一次烘干和一次打磨为一组，循环进行多组；

S3、后处理，包括。

[0008] 通过采用上述技术方案，相关技术中，在对金属桶内壁上的残留物进行处理时，采

用天然气对其进行焚烧，其温度高达700‑800℃，这种直接焚烧的方式，虽然可以使得残留

物快速烧除或结块除去，但是高温焚烧会使得残留物释放出二噁英等危害气体，使得挥发

性有机物含量，即VOCs含量大大提高；本申请采用先烘干的方式，烘干温度控制在100‑350

℃，使得桶内残留物烘干结块，再配合钢刷对桶壁上结块的物质进行打磨，使其均质化，从

而完全除去残留物，此过程产生的物料完全无害化，且不产生二噁英，VOCs含量低，对环境
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更加友好，也大大降低了后续废弃处理成本。

[0009] 进一步优选为，所述前处理包括抽料、拔盖，具体步骤为：采用真空吸残设备将金

属桶内的残留物抽出，使用全自动拔盖设备将金属桶的桶盖卷边翻出，取下桶盖。

[0010] 通过采用上述技术方案，相关技术中，取盖时直接将金属桶的桶盖和卷边切割下

来，导致金属桶在翻新完成之后，其体积有所缩小。本申请采用全自动拔盖设备先对桶盖卷

边进行翻边，然后取下桶盖，之后对桶身处理完之后，再进行桶盖组装和卷边，金属桶在翻

新前后，其体积基本上没有变化。

[0011] 进一步优选为，所述烘干时间为10‑60s，所述循环次数为2‑20次。

[0012] 通过采用上述技术方案，采用100‑350℃的温度对桶壁进行烘干10‑60s，在不产生

二噁英和低VOCs含量的基础上，使得残留物充分结块，然后进行打磨，对仍粘黏的残留物，

通过不锈钢丝刷将其表面均匀分离，增加其表面积，使其更容易被烘干。取决于残留物的总

量和去除难易程度，烘干和打磨循环交替2‑20次，直至金属桶内残留物完全去除干净。

[0013] 进一步优选为，所述后处理包括抛丸、抛光、整形、高压冲洗、合缝、表面处理、烘

干、翻边和喷漆、成品桶入库。

[0014] 通过采用上述技术方案，金属桶壁上的残留物在均质化后，再对其进行后处理，包

括抛丸、抛光、整形切边、表面处理、组装和喷漆，从而得到翻新完成的再生金属桶，采用上

述工艺组合，得到的再生金属桶，其成品率较高，且得到的再生金属桶，其厚度损失较小。

[0015] 进一步优选为，所述抛丸的具体步骤为：在抛丸工位上，采用抛丸装置对金属桶内

外表面进行高速冲刷，使金属桶外表面油漆和内表面残留物剥离，使金属桶内外表面亮度

均匀。

[0016] 通过采用上述技术方案，采用抛丸装置对金属桶内外表面进行喷砂抛丸处理，经

过抛丸后的金属桶在内外壁二次处理后，去除外表面的油漆和内表面的残留物，内外表面

亮度均匀；并且抛丸后的金属桶不易生锈，大大提高了金属桶的使用寿命。

[0017] 进一步优选为，所述抛丸装置的弹丸抛射速度为30‑120m/s,所述抛丸装置的弹丸

为直径0.1‑1mm的不锈钢珠或铁丸。

[0018] 通过采用上述技术方案，将抛丸装置的弹丸抛射速度控制在30‑120m/s，弹丸直径

控制在0.1‑1mm，将金属桶表面油漆和残留物去除，并保证桶身内外亮度均匀，强化桶身。

[0019] 进一步优选为，所述抛光的具体步骤为：采用细钢丝刷对抛丸后的金属桶表面进

行抛光处理，抛光处理过程配合使用高压水冲洗，所述高压水冲洗的压力为0.5‑3MPa，将高

压水冲洗后的浓水，经精密过滤装置过滤，再次回到高压冲洗设备中进行循环利用。

[0020] 通过采用上述技术方案，利用抛光工序，同时配合高压水冲洗，可以使抛丸后的金

属桶内部亮度更加均匀，并去除抛丸后金属桶底缝中存有的钢丸、钢渣，本工序中，高压水

全部循环利用，无废水废水排放。

[0021] 进一步优选为，所述表面处理的具体步骤为：使用高压水枪对桶底缝进行高压冲

洗，去除桶底缝内残留物料及粉尘，采用防锈剂对整形后的金属桶内外表面进行喷涂防锈

处理，所述喷涂压力为0.1‑0.3MPa，喷涂防锈处理之后，根据需要在防锈工位后端增加一道

水洗工位。

[0022] 通过采用上述技术方案，抛光之后，采用防锈剂对金属桶内外表面进行防锈处理，

以提高金属桶的防锈性能，提高金属桶的使用寿命和再生质量。
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[0023] 进一步优选为，所述防锈剂选自防锈液、锆化液和有机硅烷处理液。

[0024] 通过采用上述技术方案，其中聚乙烯酸和聚丙烯酸钠主要起到防锈性能；氧化锆

为锆化液，和有机硅一起配合使用可提高后续涂装的结合力和耐腐蚀性能，采用锆化液替

代磷化液使用，更加环保无害。

[0025] 进一步优选为，所述组装和喷漆过程中，喷涂压力为0.3‑0.6MPa，时间为10‑60s，

烘干温度为80℃，冷却温度为10‑30℃。

[0026] 通过采用上述技术方案，喷涂包括调漆、喷涂、平流、烘干和冷却工序，在全过程密

闭、负压操作的自动喷漆线上进行，以在金属桶表面喷涂一层油漆，提高金属桶的使用寿命

和再生质量。

[0027] 综上所述，本申请具有以下有益效果：

(1)本申请采用先烘干的方式，烘干温度控制在100‑350℃，使得桶内残留物烘干

结块，再配合钢刷对桶壁上结块的物质进行打磨，使其均质化，从而完全除去残留物，此过

程产生的物料完全无害化，且不产生二噁英，VOCs含量低，对环境更加友好，也大大降低了

后续废弃处理成本；

(2)本申请采用全自动拔盖设备先对桶盖卷边进行翻边，然后取下桶盖，之后对桶

身处理完之后，再进行桶盖组装和卷边，金属桶在翻新前后，其体积基本上没有变化；

(3)本申请在打磨后还对桶身进行抛丸和抛光处理，从而完全除去桶内残留物，保

证桶身内外表面亮度均匀，强化桶身；

(4)本申请在抛光后还对桶身进行表面处理，采用自制防锈剂对其表面进行防锈

处理，提高金属桶的使用寿命和再生质量。

具体实施方式

[0028] 下面结合实施例1‑3对本申请作进一步详细说明。

[0029] 本申请实施例和对比例中所用金属桶采用200L盛装建筑涂料的废钢桶；

所用防锈液采用重量比为7:1的聚乙烯酸和聚丙烯酸钠；锆化液采用二氧化锆溶

液，选自普通市购的KRB‑L110锆化液；有机硅烷处理剂采用普通市购的硅烷S‑1；喷涂所用

涂料采用水性防锈漆B‑10；

本申请实施例中的冲洗底缝、抛光冲洗和防锈后的水洗工位均采用同一高压水

枪，即高压水枪灵活切换所用位置。

[0030] 所用设备名称和型号如下表1所示。

[0031] 表1设备名称和型号
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实施例

[0032] 实施例1

一种金属桶的翻新处理方法，包括如下步骤：

S1、抽料，对金属桶进行分类，分为小口桶和大口桶两类，采用真空吸残设备将金

属桶内的残留物抽出；

S2、拔盖，使用全自动拔盖设备将小口金属桶的桶盖卷边翻出，取下桶盖，对大口

桶的桶盖直接拔盖；

S3、烘干和打磨，将拔盖后的金属桶送入烘干和打磨工段，在烘干工位上采用天然

气燃烧并对桶内烘干的方式，对金属桶内壁进行烘干60s，烘干温度控制在100℃，将金属桶

内残留物进行烤干硬化后，在打磨工位上采用不锈钢丝刷对金属桶内壁进行均匀打磨，去

除已经烤干硬化的残留物，一次烘干和一次打磨为一组，循环进行2组；

S4、抛丸，在抛丸工位上，采用抛丸机对金属桶内外表面进行高速冲刷，使金属桶

外表面油漆和内表面残留物剥离，使金属桶内外表面亮度均匀，抛丸机的弹丸抛射速度为

30m/s,所述抛丸机的弹丸为直径0.1mm的不锈钢珠或铁丸；

S5、抛光，采用细钢丝刷对抛丸后的金属桶表面进行抛光处理，抛光处理过程配合

使用高压水冲洗，所述高压水冲洗的压力为0.5MPa，将高压水冲洗后的浓水，经精密过滤装

置过滤，再次回到高压冲洗设备中进行循环利用；

S6、整形切边，采用整形设备对抛光后的金属桶进行整形处理，采用切边设备对整

形后的金属桶进行切边处理；

S7、表面处理，使用高压水枪对桶底缝进行高压冲洗，去除桶底缝内残留物料及粉

尘，采用防锈剂对整形后的金属桶内外表面进行喷涂防锈处理，所述喷涂压力为0.1MPa，防

锈剂采用防锈液。

[0033] S8、组装和喷漆，对表面处理后的金属桶进行组装，对组装后的金属桶外表面进行

喷涂处理，喷涂压力为0.3MPa，时间为60s，烘干温度为75℃，冷却温度为10℃，得到成品桶；

S9、成品桶入库。

[0034] 本实施例中，相对全新金属桶，再生金属桶的厚度损失0.1mm；
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S3、烘干和打磨过程中产生的二噁英浓度为0.0001ngTEQ/m3；产生的VOC废弃浓度

为200mg/m3。

[0035] 实施例2

一种金属桶的翻新处理方法，包括如下步骤：

S1、抽料，对金属桶进行分类，分为小口桶和大口桶两类，采用真空吸残设备将金

属桶内的残留物抽出；

S2、拔盖，使用全自动拔盖设备将小口金属桶的桶盖卷边翻出，取下桶盖，对大口

桶的桶盖直接拔盖；

S3、烘干和打磨，将拔盖后的金属桶送入烘干和打磨工段，在烘干工位上采用电加

热方式，对金属桶内壁进行加热10s，加热温度控制在350℃，将金属桶内残留物进行烤干硬

化后，在打磨工位上采用不锈钢丝刷对金属桶内壁进行均匀打磨，去除已经烤干硬化的残

留物，一次烘干和一次打磨为一组，循环进行20组；

S4、抛丸，在抛丸工位上，采用抛丸机对金属桶内外表面进行高速冲刷，使金属桶

外表面油漆和内表面残留物剥离，使金属桶内外表面亮度均匀，抛丸机的弹丸抛射速度为

120m/s,所述抛丸机的弹丸为直径1mm的不锈钢珠或铁丸；

S5、抛光，采用细钢丝刷对抛丸后的金属桶表面进行抛光处理，抛光处理过程配合

使用高压水冲洗，所述高压水冲洗的压力为3MPa，将高压水冲洗后的浓水，经精密过滤装置

过滤，再次回到高压冲洗设备中进行循环利用；

S6、整形切边，采用整形设备对抛光后的金属桶进行整形处理，采用切边设备对整

形后的金属桶进行切边处理；

S7、表面处理，使用高压水枪对桶底缝进行高压冲洗，去除桶底缝内残留物料及粉

尘，采用防锈剂对整形后的金属桶内外表面进行喷涂防锈处理，所述喷涂压力为0.3MPa，防

锈剂采用锆化液，在锆化液喷涂之后，还进行有水洗工序。

[0036] S8、组装和喷漆，对表面处理后的金属桶进行组装，对组装后的金属桶外表面进行

喷涂处理，喷涂压力为0.6MPa，时间为10s，烘干温度为85℃，冷却温度为30℃，得到成品桶；

S9、成品桶入库。

[0037] 本实施例中，相对全新金属桶，再生金属桶的厚度损失0.60mm；

S3、烘干和打磨过程中产生的二噁英浓度为0.0001ngTEQ/m3；产生的VOC废弃浓度

为240mg/m3。

[0038] 实施例3

一种金属桶的翻新处理方法，包括如下步骤：

S1、抽料，对金属桶进行分类，分为小口桶和大口桶两类，采用真空吸残设备将金

属桶内的残留物抽出；

S2、拔盖，使用全自动拔盖设备将小口金属桶的桶盖卷边翻出，取下桶盖，对大口

桶的桶盖直接拔盖；

S3、烘干和打磨，将拔盖后的金属桶送入烘干和打磨工段，在烘干工位上采用柴油

燃烧加热方式，对金属桶内壁进行烘干35s，烘干温度控制在220℃，将金属桶内残留物进行

烤干硬化后，在打磨工位上采用不锈钢丝刷对金属桶内壁进行均匀打磨，去除已经烤干硬

化的残留物，一次烘干和一次打磨为一组，循环进行6组；
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S4、抛丸，在抛丸工位上，采用抛丸机对金属桶内外表面进行高速冲刷，使金属桶

外表面油漆和内表面残留物剥离，使金属桶内外表面亮度均匀，抛丸机的弹丸抛射速度为

75m/s,所述抛丸机的弹丸为直径0.5mm的不锈钢珠或铁丸；

S5、抛光，采用细钢丝刷对抛丸后的金属桶表面进行抛光处理，抛光处理过程配合

使用高压水冲洗，所述高压水冲洗的压力为1.5MPa，将高压水冲洗后的浓水，经精密过滤装

置过滤，再次回到高压冲洗设备中进行循环利用；

S6、整形切边，采用整形设备对抛光后的金属桶进行整形处理，采用切边设备对整

形后的金属桶进行切边处理；

S7、表面处理，使用高压水枪对桶底缝进行高压冲洗，去除桶底缝内残留物料及粉

尘，采用防锈剂对整形后的金属桶内外表面进行喷涂防锈处理，所述喷涂压力为0.2MPa，防

锈剂采用有机硅烷处理剂。

[0039] S8、组装和喷漆，对表面处理后的金属桶进行组装，对组装后的金属桶外表面进行

喷涂处理，喷涂压力为0.45MPa，时间为35s，烘干温度为80℃，冷却温度为20℃，得到成品

桶；

S9、成品桶入库。

[0040] 本实施例中，相对全新金属桶，再生金属桶的厚度损失0.14mm；

S3、烘干和打磨过程中产生的二噁英浓度为0.0003ngTEQ/m3；产生的VOC废弃浓度

为220mg/m3。

[0041] 对比例

对比例1

一种金属桶的翻新处理方法，包括如下步骤：

S1‑S2、同实施例1中S1‑S2；

S3、焚烧，将拔盖后的金属桶送入烘干和打磨工段，在烘干工位上采用天然气燃烧

加热方式，对金属桶内壁进行烘干10s，温度控制在700℃；

S4‑S9、同实施例1中S4‑S9。Gbt16297

本对比例中，相对全新金属桶，再生金属桶的厚度损失0.2mm；

S3、烘干和打磨过程中产生的二噁英浓度为0.5ngTEQ/m3；产生的VOC废弃浓度为

420mg/m3。

[0042] 对比例2

一种金属桶的翻新处理方法，包括如下步骤：

S1‑S2、同实施例1中S1‑S2；

S3、焚烧，将拔盖后的金属桶送入烘干和打磨工段，在烘干工位上采用天然气燃烧

加热方式，对金属桶内壁进行烘干8s，温度控制在800℃；

S4‑S9、同实施例1中S4‑S9。

[0043] 本对比例中，相对全新金属桶，再生金属桶的厚度损失0.22mm；

S3、烘干和打磨过程中产生的二噁英浓度为0.8ngTEQ/m3；产生的VOC废弃浓度为

450mg/m3。

[0044] 综上所述，实施例1‑3中的金属桶在烘干打磨工序后，二噁英浓度释放为0.0001‑

0.00030.1ngTEQ/m3，均低于0.1ngTEQ/m3，VOC浓度均低于240mg/m3，金属桶的厚度损失均低
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于0.60mm；对比例1‑2中金属桶在高温烘干后，二噁英浓度释放为420mg/m3、450mg/m3，金属

桶的厚度损失为0.2mm、0.22mm。说明本申请采用100‑350℃的温度烘干并配合打磨工序交

替进行，处理过程中二噁英浓度释放低，VOC浓度低，并且经过低温处理后，桶壁不会弱化，

后续抛丸和抛光处理，桶壁厚度损失较小。

[0045] 以上所述仅是本申请的优选实施方式，本申请的保护范围并不仅局限于上述实施

例，凡属于本申请思路下的技术方案均属于本申请的保护范围。应当指出，对于本技术领域

的普通技术人员来说，在不脱离本申请原理前提下的若干改进和润饰，这些改进和润饰也

应视为本申请的保护范围。
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