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一、标准工作概况
1.1 前言
改革开放以来，我国国民经济长足发展，城市人口迅速增长，人民生活水准不断提高，城市餐饮业日益繁荣，使餐厨废油的产生量空前增长。餐厨废油包括煎炸废油、泔水油和地沟油等源自于餐饮业的废油脂，成分主要是烹调用植物油和食品中动物油脂，化学组成主要为脂肪酸甘油酯。煎炸废油来自于餐饮业的煎炸工序，由于反复高温煎炸，容易产生具有致癌作用的脂肪酸类聚合物，这类废油产生源相对集中，容易收集。泔水油主要是指从餐厨垃圾中分离回收的废油，这类废油是植物油和动物油的混合物，主要来自餐厨垃圾处理厂，容易收集和集中管理。地沟油是从下水道或饭店隔油池中获取的废油脂。地沟油中含有大量污水中的飘浮物、饭店冲洗碗筷使用的表面活性剂等，并极易酸败变质、滋生霉菌，产生致癌物，这类废油在3 种废油中卫生状况最差，一般由小商贩私下收集后卖给加工商。
餐厨废油具有鲜明的废物和资源的二重性，需要进行无害化处理和资源利用。在目前管理体系相对不完善的形势下，由于利益驱使，餐厨废油极易被不法商贩加工为食用油重新回到居民餐桌，严重威胁居民健康。因此，在充分研究我国餐厨废油产生现状及其环境风险和健康风险的基础上，通过法律手段、行政手段、经济手段相结合，正确引导餐厨废油物流路径，控制废油出口，并采用合理可行的工艺技术，将餐厨废油深加工为高附加值的化工原料，从而消除环境污染，实现资源利用，对于保障人民身体健康，发展循环经济具有重要意义。
根据餐厨垃圾处理中存在的问题，相关部门2010 年就曾多次发出应对通知/意见:“关于严防‘地沟油’流入餐饮服务环节的紧急通知”( 食药监办食［2010］25 号) ，严防餐饮企业使用“地沟油”; 《关于组织开展城市餐厨废弃物资源化利用和无害化处理试点工作的通知》( 发改办环资［2010］1020 号) ，拟选择部分具备相关政策法规，并在餐厨废弃物资源化、无害化处理上有一定基础的城市，开展餐厨废弃物资源利用试点工作，探索中国餐厨废弃物处理问题的有效解决途径; “关于加强地沟油整治和餐厨废弃物管理的意见”( 国办发〔2010〕36 号) ，要求各级政府开展“地沟油”专项整治、加强餐厨废弃物管理，推进餐厨废弃物资源化利用和无害化处理。

目前国内已有一些成熟的餐厨废油深加工技术如生产生物柴油技术、硬脂酸和油酸技术、肥皂或洗衣粉技术、润滑油技术、混凝土制品脱模剂技术等，但是国内没有建立餐厨废油深加工的技术标准，导致出现市场管理混乱产品质量良莠不齐等现象。
因此，制定有关餐厨废油资源回收和深加工技术标准，加强管理，建立健康合理的回收利用体系，不但能够有效回收资源，而且能够减少对环境的破坏、减少餐厨废油带来的食品安全隐患，对建设“资源节约型、环境友好型”社会具有重要的意义，是当前应该重点解决的问题。
1.2 标准的作用
本标准的作用主要体现在以下四个方面。

1.2.1 规范市场，提高餐厨废油回收利用率，减少环境污染

本标准为关于餐厨废油回收利用的技术标准，明文规定餐厨废油应深加工为工业品，严禁制成食用油重新返回餐桌。针对餐厨废油在收集、运输、贮存和处理过程中所采用技术应达到的环境要求制定了标准，对规范我国的餐厨废油回收利用市场，提高可回收资源的利用效率，减少回收利用过程中对环境的污染具有指导作用。

1.2.2 规范回收利用技术，促进技术升级与创新

本标准涉及的餐厨废油深加工技术涉及生产生物柴油技术、生产洗衣粉和肥皂技术、生产油酸、硬脂酸和甘油技术、生产混凝土制品脱模剂技术、生产醇酸树脂技术、生产选矿药剂技术、生产锂基润滑脂技术以及其他生产工业品的深加工技术，对每种技术的工艺过程及产品质量进行了要求，对促进现有技术的升级，以及推动新技术的开发均具有重要作用。

1.2.3 降低餐厨废油带来的食品安全隐患，推动循环经济的发展

通过本标准规定的技术要求，指导正确回收利用餐厨废油，提高资源利用率，减少环境污染，有利于保护环境、降低餐厨废油引发的食品安全隐患、保护人体健康。本标准鼓励采用恰当的处理技术，限制对环境造成影响的工艺；促进处理者改进处理技术，使用减少能耗和环境负荷的处理技术；鼓励餐厨废油的再生利用，有利于推进循环经济的发展。

1.2.4 奠定基础，提升我国餐厨废油回收利用领域的标准化水平

本标准为国内首部关于餐厨废油深加工技术标准，对后续相关技术标准的制订以及其他针对餐厨垃圾的相关标准的制定具有指导（借鉴）意义。
1.3 任务来源
为了配合我国《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》、《城市生活垃圾管理办法》和《循环经济促进法》的出台和实施，促进餐厨废油的资源化利用，在国家发展与改革委员会和国家标准化管理委员会的支持下，本标准于2009年作为推荐性标准项目正式立项（立项编号：20083001-T-303），由北京工商大学牵头起草。
1.4 工作过程
标准的起草工作分为两个阶段：

第一阶段收集分析餐厨废油深加工技术以及产品的相关法律、指令，如我国的《固体废物污染环境防治法》、《再生资源回收利用“十二五”发展规划》、《中华人民共和国循环经济促进法》和《城市生活垃圾管理办法》等。

在标准的收集方面，收集了GB/T20828《柴油机燃料调合用生物柴油（BD100）》、GB/T25199《生物柴油调和燃料（B5）》、GB/T 25251《醇酸树脂涂料》、GB 9103《工业硬脂酸》、JC/T 949《混凝土制品用脱模剂》、QB/T 2153《工业油酸》、CSC/T2224《洗涤剂类产品环保产品认证技术要求》ISO14214A《生物柴油的国际标准》、DIN V 51606《生物柴油的德国标准》、ASTMD6751《生物柴油的美国标准》、EN14241《欧盟生物柴油燃料标准》、GBl8918《城镇污水处理厂污染物排放标准》、GB12348《工业企业厂界噪声排放标准》QC29112-1993 《垃圾车技术条件》等。
另外，还赴西宁、苏州、宁波等省市对现有的回收处理企业进行实地调研，充分了解目前的收集、处理工艺、流程以及处理费用等情况，收集整理了大量的数据，为制定本标准奠定了较好的基础。

第二阶段为标准的起草阶段。

2009年11月成立标准专家工作组，提出标准草稿提纲。至2011年11月，完成了标准草稿的编写工作。

2011年11月16日召开专家工作组会议，对标准内容提出修改意见。
会后根据专家意见进行了修改，如删除规范性引用文件中没有用到的标准；术语和定义中进一步明确“餐厨废油”的定义，对“餐厨废油”、“地沟油”和“煎炸废油”做出了详细解释；提高了标准撰写语言的规范性，采用“宜……”、“不得……”等标准语言；主要的分离回收技术根据流程描述，并删除“各种技术的解释”；增加各种主要技术优缺点以及各种技术适合条件的描述；添加有餐厨废油制得的各种产品的质量安全标准；在环境保护和劳动卫生方面加入工业、企业内部环境卫生标准。
二、标准制定的依据与指导思想
2.1 依据相关的政策法规，包括《中华人民共和国循环经济促进法》、《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》、《城市生活垃圾管理办法》、《中华人民共和国标准化法》以及国家关于资源节约与环境保护等方面的政策法规。

2.2 标准要与已颁布实施的相关标准GB8978《污水综合排放标准》、GB12348-90《工业企业厂界噪声标准》、GB16297《大气污染物综合排放标准》、CJJ184-2012《餐厨垃圾处理技术规范》、 GB/T20828 《柴油机燃料调合用生物柴油（BD100）》等标准相协调。
2.3 按照GB/T 1.1-2000《标准化工作导则 第一部分：标准的结构和编写规则》的要求和规定编写本标准的内容。

2.4 本标准应具有科学性、先进性。同时应充分考虑到现阶段我国餐厨废油的收集、运输和深加工处理的现状，使其兼顾可操作性和导向性。

三、主要技术内容介绍及分析
3.1 标准主要内容及适用范围
本标准规定了餐厨废油在收集、运输和深加工处理过程的废弃物资源化利用和污染控制的技术要求和相关规定。

按这一体系进行编写，主要是因为餐厨废油质量变化较大、处理技术多种多样、产品也多样化，需要对餐厨废油回收利用的各个环节制定规范，并对产品和深加工技术的环境影响作出规定，体现了针对不同类型的产品所采取的处理工艺上的差异，以提高标准的可操作性。

本标准适用于饭店、宾馆、企事业单位食堂等在经营过程中或居民在饮食消费过程中产生的废弃动植物油脂。包括泔水油、地沟油和煎炸废油。
3.2 主要内容的说明
1. 范围依据GB/T 1.1-2009有关规定进行界定。本标准适用于餐厨废油的资源回收和深加工，主要规定餐厨废油资源回收和深加工的术语和定义、分离回收技术、深加工技术及加工产品的要求

2. 规范性引用文件引用现行最新国内国际标准。列出的文件均为本标准编制过程引用的文件。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

3. “术语和定义”部分主要将本标准中涉及的术语进行定义，且其定义只界定在本标准中，对该术语在其他领域的含义不做界定。
4 餐厨废油分离回收技术

4.1 餐厨废油回收工程的技术要求

4.1.1建立餐厨垃圾收集、运输的台账制度。

依据【《国务院办公厅关于加强地沟油整治和餐厨废弃物管理的意见》国办发〔2010〕36号】

4.1.2 餐厨废油收运单位应当具备相应资格并获得相关许可或备案
保证餐厨废油的收运环节不外流到非法环节。

4.1.3禁止在运输途中随意倾倒、倒卖餐厨废油。
杜绝餐厨废油直接加工成食用油回到人类食物链。

4.1.4用于收集、运输餐厨废油的车辆和容器应密闭可靠，在收运过程中不应有垃圾遗洒、污水滴漏和异味溢出等二次污染现象发生。
依据《国务院办公厅关于加强地沟油整治和餐厨废弃物管理的意见》国办发〔2010〕36号，保证餐厨垃圾收运过程不造成二次污染。
4.1.5 餐厨垃圾车应是在《道路机动车辆生产企业及产品公告》及地方车辆许可目录上公告的产品。餐厨垃圾车整车性能参数应符合GB 7258、GB 1598和QC 29112的规定，整车噪音应符合GB 1495的规定；餐厨垃圾车应能在全天候条件下运行；

主要是为了保证餐厨垃圾收运车辆符合相关车辆标准，并形成标准化产品。

4.1.6 根据收运单位的规模、资金、社会条件等，合理选择重力分离技术、离心分离技术、粗粒化技术、粘附技术、气浮技术、湿热处理技术、双向分级聚结油水分离技术等餐厨废油分离回收技术和分离设备，分离回收的过程应工艺完善、流程合理、环保达标。

4.1.7 实验验证表明，餐厨垃圾中废油脂分离宜先经过湿热处理，将垃圾中固体内部的油脂浸出到液相，采用湿热浸出技术，温度不低于100℃。
实验验证表明，餐厨垃圾中废油脂分离宜先经过湿热处理，将垃圾中固体内部的油脂浸出到液相，采用湿热浸出技术，温度不低于100℃。并在苏州市餐厨垃圾处理工程中得到验证。

4.1.8餐厨废油分离回收率应达85% 以上。

废油既是高附加值的副产品，其存在对后续处理处置又存在显著的负面影响，因此需要在预处理环节分离回收。根据国内现有餐厨垃圾处理工程运行情况，废油回收效率可以达到85%以上，也在实验室进行了验证实验。
4.2 重力分离技术

4.2.1重力分离技术宜分离直径大于60 μm的油粒，不适用于溶解性油类或乳化油的分离。

通过实验验证表明，直径大于60 μm的油粒可形成上浮油，可以利用油水密度差使餐厨废油中的油水混合物在重力作用下产生分层，然后利用溢流等方法分离出来，但重力分离技术对于直径小于60 μm的溶解性油类或乳化油是不适用的，利用重力分离方法难以分离。

4.2.2应根据分离的规模、条件、情况等，合理选择分离设备，满足节能环保的要求。

重力分离过程无需外加动力，不消耗药剂，无二次污染，运行维护费用低，可作为首选废油脂粗分离技术，但应根据分离的规模、条件、情况等，合理选择分离设备，满足节能环保的要求。
4.3 离心分离技术

4.3.1 采用离心分离技术时，预加热温度宜不低于70℃，离心转速宜选择1000~3000 rpm。加热时间和温度的选择还应考虑节能要求。

由于餐厨垃圾中含有较多的动物脂肪，在常温下为半固态，影响离心分离效果，实验证明，需要加热到70℃，离心转速宜选择1000~3000 rpm，分离效率较好，并在苏州、宁波等城市餐厨垃圾处理厂得到验证。
4.4 粗粒化技术

4.4.1粗粒化技术主要用于处理以小油滴形状悬浮分散在污水中的分散油，不适用于悬浮物浓度高的含油废水。

使餐厨废油流经粗粒化材料，利用油水两相对粗粒化材料亲和力的不同，使小油滴聚并成大油滴形成上浮油而分离。粗粒化技术主要用于处理滴径较小的油滴，而对悬浮物浓度高的含油废水，粗粒化材料易堵塞。

4.4.2 粗粒化技术宜分离直径大于10 μm的油粒。

实验室实验和工程实践均证明，粗粒化技术不适用于滴径小于10μm的油滴。
4.4.3 粗粒化材料可选用天然矿石、聚氨脂泡沫、聚丙烯泡沫、聚乙烯和聚氯乙烯、不锈钢填料以及陶瓷、木屑、纤维材料、核桃壳等。

粗粒化材料的形状有蜡状球、聚烯系或聚苯乙烯系球体或发泡体、聚氨酯发泡体等，常用的适合要求的材料有：天然矿石、聚氨脂泡沫、聚丙烯泡沫、聚乙烯和聚氯乙烯、不锈钢填料以及陶瓷、木屑、纤维材料、核桃壳等。

4.4.4 选择粗粒化分离设备时，应考虑以下方面：

（1）斜板式聚结分离器适用于粒径大于100 μm的油滴，宜用于餐厨废油预处理；

（2）堆积填料式分离器适用于粒径大于25μm的油滴，不适用于悬浮物较多的餐厨废油处理；

（3）滤芯式分离器可分离粒径小于25μm的油滴，处理流速不宜过高；

（4）水力旋流式分离器适用于气―固、液―固、气―液、液―液等非均相物质分离。

工程实践中常用的粗粒化分离器包括：斜板式、堆积填料式、滤芯式、水力旋流式分离器。且实际应用表明，斜板式聚结分离器适用于粒径大于100 μm的油滴，宜用于餐厨废油预处理；堆积填料式分离器适用于粒径大于25μm的油滴，不适用于悬浮物较多的餐厨废油处理；滤芯式分离器可分离粒径小于25μm的油滴，处理流速不宜过高；水力旋流式分离器适用于气―固、液―固、气―液、液―液等非均相物质分离。

4.4.5 应根据材料的性能、价格和处理要求等，对亲油性材料进行选择，并应考虑经济、环保的要求。

4.5 粘附技术

 4.5.1 吸附剂可选用活性炭、活性白土、磁铁砂、矿渣、纤维、高分子聚合物及吸附树脂等。

利用多孔吸附剂将餐厨废油中漂浮在水面上的油膜粘附并收集。常用的吸附剂有活性炭、活性白土、磁铁砂、矿渣、纤维、高分子聚合物及吸附树脂等。(张小艳. 粗粒化技术处理含油废水试验研究[D].武汉.武汉理工大学.2007.)

4.6 气浮技术

4.6.1 气浮技术适用于不含表面活性剂的分散油以及乳化油的分离。

气浮技术是利用气泡依靠表面张力作用，将餐厨废油中的分散油和乳化油粘附在表面并浮到水面上来进行分离，主要用于不含表面活性剂的分散油以及乳化油的分离。

4.7 湿热处理技术

 4.7.1 湿热处理技术是在含水环境中对餐厨垃圾进行加热，改变垃圾的营养结构及物理性能，提高油脂回收率，适用于餐厨垃圾中固相内部油脂液化浸出。

4.7.2 根据实际要求，湿热处理技术可与离心分离技术、粗粒化技术等其他分离技术联用。选择合适联用技术和分离设备，应考虑节能环保要求。

湿热处理技术是对餐厨废油进行有控制的加热，改善废油脂的固体物质形式形成可浮油而分离。并根据实际要求，湿热处理技术可与离心分离技术、粗粒化技术等其他分离技术联用。选择合适联用技术和分离设备，应考虑节能环保要求。

(任连海，聂永丰，刘建国，等. 餐厨垃圾湿热处理的影响因素[J]. 清华大学学报(自然科学版)，2006,46(9):1551-1554.)

(任连海，聂永丰，刘建国，等. 餐厨垃圾湿热处理对其脱出液的影响[J]. 中国给水排水，2006,22(3):73-76.)

4.7.3 湿热处理餐厨垃圾回收泔水油较适宜的条件为100~130 ℃, 加热 60~180 min，离心转速为1000~3000 rpm。

实验室试验和工程实践均表明，湿热处理餐厨垃圾回收泔水油较适宜的条件为100~130 ℃, 温度低于100℃时，固相内部油脂进出不彻底，温度高于130℃时，不仅会加剧油脂乳化，增加后续分离难度，而且会有部分油脂挥发进入气相，从而降低油脂分离回收效率。

4.7.4 湿热处理技术处理餐厨垃圾，采用蒸汽直接加热时，含水量宜选择85%以下，采用间接加热时，应边搅拌边加热。

考虑传热效率和节能要求，湿热处理技术处理餐厨垃圾，采用蒸汽直接加热时，蒸汽将凝结成水进入垃圾，从而增加后续垃圾的量，因此垃圾含水率不宜过高。一般加热前需要沥水，沥水后餐厨垃圾含水量一般为85%以下。采用间接加热时，由于垃圾流动性不佳，应边搅拌边加热，不然加热不均匀或升温较慢，会大大增加能耗，且加热效果不好。

5 餐厨废油深加工技术

5.1 生产生物柴油技术
利用餐厨废生产生物柴油，宜采用酯交换法或高温裂解等方法。酯交换方法宜采用酸催化工艺、碱催化工艺和酶催化工艺。

生物柴油的制备方法可分为两大类，即物理法和化学法。直接混合法和微乳液法属于物理法，高温热裂解法和酯交换法属于化学法。物理法虽简单易行，能够降低动植物油的黏度，但积碳及润滑油污染等问题难以解决；高温裂解法的主要产品是生物汽油，生物柴油只是其副产品。相比之下，酯交换法是一种较好且较常用的生物柴油制备方法包括酸催化、碱催化和生物酶催化等酯交换工艺。

5.1.1 酸催化工艺

5.1.1.1 在进行酸催化反应之前应先对餐厨废油进行加热除杂、除水的预处理，以去除餐厨废油中的游离脂肪酸、聚合物和分解物。

餐厨废油是含有杂质的高酸值油脂，含有游离脂肪酸、聚合物和分解物，对酯交换制甲酯十分不利，必须进行加热除杂、除水预处理。

5.1.1.2 酸催化剂可选用无机液体酸（浓H2SO4、H3PO4和HCl等）、有机磺酸、酸性离子液体、强酸性离子交换树脂和固体酸等，对各种催化剂的选择应符合经济、环保、无毒的要求。

5.1.1.3 进行酸催化反应时应准确控制甲醇用量、催化剂用量、反应时间、反应温度等影响因素。

酸催化反应主要受甲醇用量、催化剂用量、反应时间、反应温度等因素影响。对于甲醇用量、催化剂用量、反应时间、反应温度等因素的控制可以提高废油转化率。
5.1.1.4 酯化产物应经蒸馏、水洗、脱色等进一步加工，用作柴油机燃料时应符合GB/T 20828的规定，用做调和燃料时应符合GB/T25199的规定。

酯化产物应经蒸馏、水洗、脱色等进一步加工，主要是为了得到纯度较高的生物柴油，产品要求符合生物柴油标准。

5.1.2 碱催化工艺

5.1.2.1 餐厨废油应预先经水浴加热除杂、除水、脱酸、脱色处理。 

5.1.2.2 油脂酸值宜低于2mg/g，醇油摩尔比宜控制在6：1~10：1。

实验室试验和工程实践均表明，碱催化工艺中，油脂酸值宜低于2mg/g，否则将耗费大量的碱用来中和废油中的酸，且影响废油转化率。醇油摩尔比宜控制在6：1~10：1。

5.1.2.3 酯化产物应进一步静置分层、蒸馏。

 为了得到较纯的生物柴油产品，酯化产物应进一步静置分层、蒸馏,。

5.1.2.4 高酸值餐厨废油应采用先酸催化预酯化再碱催化酯交换工艺。

 高酸值餐厨废油应采用先酸催化预酯化再碱催化酯交换工艺。先酸催化，会促进废油中的脂肪酸与甲醇发生酯化反应生成生物柴油，同时酸值降低，在用碱催化，主要的反应为废油中甘油三酯和甲醇的酯交换反应，生成生物柴油，这样既可以节省催化剂用量，也可以提高废油转化率。
5.1.2.5 产品用作柴油机燃料时品质指标应符合GB/T 20828的规定，用做调和燃料时品质指标应符合GB/T25199的规定。

产品必须符合相关标准要求。

5.1.3 生物酶催化工艺 

5.1.3.1 酶催化工艺生产生物柴油应进行预处理，包括脱胶、脱酸、脱水。

 酶催化工艺生产生物柴油应进行预处理，包括脱胶、脱酸、脱水，消除废油中对酶催化反应产生不良影响的物质。

5.1.3.2 固体化脂肪酶法中，应尽量减少酶的用量，采用相适应的固定化形式。

固体化脂肪酶法中，应尽量减少酶的用量，应采用相适应的固定化形式。对于固定化法：脂肪酶在有机溶剂中存在聚集作用,不易分散,因而催化效率较低；对于酶浓度，酶浓度偏低时，反应达不到理想状态，过量的酶则会在反应体系中团聚失活，并加大传质阻力，这些因素都会影响反应的进程，而且由于生物酶制剂的成本占据酶法制备生物柴油成本的最大份额，因此尽量减少酶的用量更有利于节约生产成本。

5.1.3.3脂肪酶催化反应中醇油的添加比不应超过3：1，醇应分多次投加；或采用有机溶剂体系。

低碳醇因其强极性和强亲水性对酶蛋白有很强的破坏能力，会争夺甚至剥夺蛋白质分子的必需水层，从而改变其天然构象，影响酶的稳定性和活性。在实验中一次加入甲醇，当油醇摩尔比小于1∶3时，随着甲醇量的增加，化学平衡向正反应方向进行，表现为反应产率的提高，而当油醇摩尔比超过1∶3时转化率急剧降低,并且甲醇量越多，反应的转化率越低。目前，脂肪酶对短链脂肪醇的转化率较低，不如对长链脂肪醇的酯化或转酯化有效，而且短链醇对酶有一定的毒性，使酶的使用寿命缩短。采用分步添加短链醇的方法,使其浓度维持在较低的水平，减少对酶活性的影响。

5.1.3.4 反应产生的甘油最好能及时从反应体系中除去，回收再利用。

产物中存在游离的甘油，是由于反应结束时甲醇促进了甘油分散于产品中；蒸馏过程会携带甘油，而甘油会使产品黏度变大，使得生物柴油在发动机中雾化效果变差，影响燃烧效果，所以生物柴油产品中的甘油应及时除去。
5.1.3.5 酶催化酯化反应温度的选择应考虑反应速度和酶失活率，宜采用40℃。

研究表明:相对高的温度可以加快反应的速度，但是随温度的升高，甲醇等短链醇对脂肪酶的毒性也增大，固定化酶的使用寿命降低。在相对高的温度下，反应的转化率呈下降趋势，即使增加反应时间也无法增加转化率。而在相对低的温度下，可以通过增加反应时间使反应的转化率达到较理想的程度

    5.1.3.6水洗过程要彻底，尽量避免原油、中间产物、副产物进入产品。相应含量应达到GB/T20828和GB/T25199的规定。。

5.1.4 其他工艺

本标准不排斥采用其他工艺利用餐厨废油生产生物柴油，但产品应符合GB/T20828和GB/T25199的要求。

5.2 生产洗衣粉和肥皂技术

5.2.1餐厨废油制备洗衣粉和肥皂宜采用非均相水浴皂化工艺。

均相皂化法易造成产物中溶剂的分离和回收较困难;非均相皂化反应虽然反应速度慢，反应时间也较长，但是能直接得到固体皂化物，且皂化物的分离、干燥比较容易。

5.2.2 用来进行制皂的油脂应先进行脱色、除臭处理，处理后其皂化值宜大于185mg/g，废油脂内脂肪酸的碳原子数宜在12~18之间。 

实验室实验及工程实践均表明，用来进行制皂的油脂应先进行脱色、除臭处理，处理后其皂化值宜大于185mg/g，废油脂内脂肪酸的碳原子数宜在12~18之间。

5.2.3 皂化过程温度不宜超过100℃，皂化时间不宜过长。

实验室实验及工程实践均表明，皂化过程温度不宜超过100℃，否则反应物会溢出。反应时间过长，由于水分的不断蒸发使甘油浓度增高，将导致皂化率降低，而且反应时间过长容易造成产品颜色容易发黄，影响产品品质，因此皂化时间不宜过长，一般不超过4hr。。

5.2.4皂化过程碱用量宜适中，皂化终结的物料中应残留一定量的碱，防止水解。

如果碱液过少，会影响皂化的完全程度，皂化终结的物料中应残留一定量的碱，防止水解。但是，皂化过程碱液过多，会使混合物中析出皂粒，阻止皂化的继续进行，且产品容易变的很黄。所以，皂化过程碱用量不宜过大。研究表明，宜采用NaOH与废油脂的质量比为1:2。
5.2.5皂化反应过程中应不断搅拌，适当补充水。

主要是为了提高反应速率，防止盐析

5.2.6皂化反应过程中应定时检测和控制pH在9~10之间。
主要是为了保证物料在强碱性，促进皂化反应进行。

5.2.7 盐析宜采用饱和食盐水，析出后可用来提取甘油，回收再利用。

5.2.9皂化产物可进一步加工生产肥皂或洗衣粉，洗衣粉产品技术指标应符合GB/T 13171的规定。。

5.3 制备油酸、硬脂酸、甘油工艺

5.3.1利用餐厨废油生产油酸、硬脂酸、甘油工艺可采用高温高压水解、脂肪酸直接加氢、高真空连续多塔精馏、泔水油旋转薄膜蒸发等技术。

5.3.2 整个工艺流程应保证生产运转可靠，产品质量稳定。

5.3.3 所生产的油酸产品应符合QB/T 2153的规定，硬脂酸产品应符合GB 9103的规定，甘油产品应符合GB/T 13206的规定。

5.4制备混凝土制品脱模剂
5.4 1 利用餐厨废油生产混凝土制品脱模剂宜采用乳化工艺。

    乳化工艺与其它工艺相比成本较低。
5.4.2 乳化过程乳化剂用量宜高于5%，防锈蚀剂用量宜高于3%。

在保证能乳化均匀、脱模剂稳定的前提下乳化剂用量越少越好；在保证脱模剂抗锈蚀性能下，防锈蚀剂用量越少越好。

5.4.3餐厨废油乳化形成的乳化油稀释倍数不宜过大，应满足脱模性能，符合最经济要求。
研究和实践均表明，餐厨废油乳化形成的乳化油稀释倍数一般不大于8，既满足脱模性能，又最经济。
5.4.4 产品各项性能应符合《混凝土制品用脱模剂标准》（JC/T 949）中对脱模剂的技术要求。
5.5 生产醇酸树脂技术

产品各项性能应符合《醇酸树脂涂料》（GB/T 25251）。

5.6 生产选矿药剂技术
5.6.1 用于制备选矿剂的餐厨废油应先经过除杂预处理。

5.6.2 产品性能符合选矿剂的相应国家标准。

5.7 生产锂基润滑脂技术

5.7.1 皂化反应进行时应不断补充基础油，使体系粘度下降。

5.7.2 当体系成为熔胶状态时停止加热，采用自然方式冷却的产品性能远远高于人为冷却的产品。

5.7.3 生产出的润滑脂产品应满足GB 7324的要求。

5.8 本标准不排斥利用餐厨废油生产其他化学工业品的深加工技术，但生产过程必须满足环境保护和卫生安全要求，产品必须符合相关产品标准。

6. 环境保护和劳动卫生
6.1 环境保护

在餐厨废油生加工过程中，必须考虑环境保护，减少三废排放。

6.1.1 餐厨废油必须交由有资质的单位或企业及时收集、回收处理，并使用专门密闭容器盛放，严禁向下水道、河道及街面倾倒。

6.1.2 餐饮企业或单位必须同步安装油水分离装置或采取其它处理措施，使废水处理达到GBl8918的要求。
6.1.3 餐厨废油深加工单位应设有相应的大气、废渣治理设施，使其依照环境保护法规稳定达标排放。
6.1.4 餐饮企业或单位噪声控制限值应符合GB 12348的规定。

6.2劳动卫生

依据《中华人民共和国国家职业卫生标准》(GBZ1-2010)、《生活垃圾填埋场填埋气体收集处理及利用工程技术规范》(CJJ 133-2009)和《城市生活垃圾卫生填埋技术标准》(CJJ 17-1988)，以及其他相关劳动卫生标准规范，厂区应采取除臭、灭鼠、灭蝇措施；处理厂区应设置消防水池、消防设施；处理厂周围应设绿化防护带，并设有相应的安全防护设施；处理厂区应设有道路行车指示标志、安全标志、防火防爆及环境卫生设施标志；现场工作人员应佩戴口罩、防护帽、防护手套、防护鞋等劳保防护用品；处理厂作业规程应制定完备，并应制定餐厨废油或产品油引起火灾和爆炸等意外事件的应急预案。
PAGE  
4

