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前  言

本标准依据GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》的规则编写。

本标准由湖南省农业机械标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：湖南祥柏生态环保科技有限公司。

本标准起草人：谢松柏、肖安东、陈金瑞、蔡文华、吴晓文、张小芹、杨俊杰、谢树林、兰海、曾志敏、许碧辉。

病死动物高温法无害化处理成套设备通用技术条件

1　 范围

本标准规定了病死动物高温法无害化处理成套设备通用技术条件的术语和定义、型号的编制方法、技术要求、试验方法、检验标准、标志、包装、贮存和运输、使用说明书。

本标准适用于病死动物高温法无害化处理并提取动物油脂的成套设备。(以下简称：设备)

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所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。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 2828.1-2012  计数抽样检验程序 第1部分:按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB 4706.1-1998  家用和类似用途电器的安全 第一部分:通用要求

GB/T 5524  动植物油脂 扦样

GB 5226.1-2008  机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件

GB 5009.227  食品安全国家标准 食品中过氧化值的测定

GB 5009.229  食品安全国家标准 食品中酸价的测定

GB 5009.236  食品安全国家标准 动植物油脂水分及挥发物的测定

GB/T 5532  动植物油脂 碘值的测定

GB/T 5534  动植物油脂 皂化值的测定

GB/T 5538  动植物油脂 过氧化值测定

GB/T 5539  粮油检验 油脂定性试验

GB/T 6432  饲料中粗蛋白测定方法

GB/T 7724  电子秤重仪表

GB/T 8196-2003  机械安全 防护装置 固定式和活动式防护装置设计与制造一般要求

GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 10079  活塞式单级制冷压缩机

GB/T 12224  钢制阀门 一般要求

GB/T 12241  安全阀一般要求

GB 12348  工业企业厂界环境噪声排放标准

GB/T 13306  标牌

GB/T 13384-2008  机电产品包装通用技术条件

GB 14048.6  低压开关设备和控制设备 第4-2部分接触器和电动机起动器  交流半导体电动机控制器和起动器(含软起动器)

GB/T 15688  动植物油脂 不溶性杂质含量的测定

GB/T 14211-2010  机械密封试验方法

GB/T 14253-2008  轻工机械通用技术条件

GB/T 17410  有机热载体炉

GB 17888.2-2008  机械安全 进入机械的固定设施 第2部分:工作平台和通道

GB 17888.3-2008  机械安全 进入机械的固定设施 第3部分:楼梯、阶梯和护栏

GB/T 21096  保健用紫外灯的紫外辐射规定和测量方法

GB/T 24854-2010  粮油机械 产品包装通用技术条件

GB/T 24855-2010  粮油机械 装配通用技术条件

GB/T 24857-2010  粮油机械 板件、板型钢构件通用技术条件

GB/T 24923  普通型阀门电动装置技术条件

GB/T 25218-2010  粮油机械 产品涂装通用技术条件

GB 50236  现场设备、工业管道焊接工程施工验收规范

NB/T 47003.1  钢制焊接常压容器

SHS 01011  钢制圆桶形常压容器维护检修规程

LS/T 3501.2-1993  粮油加工机械通用技术条件 机械加工技术要求

LS/T 3501.6-1993  粮油加工机械通用技术条件 焊接件

SB/T 10663  病害畜禽及其产品无害化处理人员技能要求

农医发〔2013〕34号 病死动物无害化处理技术规范

3　 术语和定义

3.1　 无害化处理
指杀灭病死动物及相关动物产品中细菌、病毒、寄生虫等病原体，消除其危害的过程。
3.2　 病死动物“高温法”无害化处理成套设备
指采用“高温法”进行病死动物无害化处理并提取油脂的整套设备。一般由控制、进料、破碎、供热、油脂提取、废气处理、废水处理等系统组成。
4　 型号的编制方法

型号由分类代号、类别代号、特征代号、主要参数、改进代号组成。

11F W  T- □  □

改进代号：以英文字母表示 

主参数：以日处理量表示，单位为t

特征代号：表示成套设备

类别代号：表示畜禽废弃物无害化处理

分类代号：表示废弃物利用设备

示例：
11FWT-30A：表示日处理能力为30t的第一代病死动物无害化处理及资源化利用成套设备。

5　 设备基本结构
全套设备主要由组织破碎设备、三相提炼设备、油渣分离设备、油气分离设备、油脂储存设备等组成，辅以导热介质加热循环系统、物料传输系统、废气处理系统、废水处理系统、温控系统和智能控制系统。

6　 技术要求

6.1　 一般要求

设备应符合本标准的规定，并按照经规定程序批准的图样和技术文件制造。

原材料、外购件、外协件等应附有合格证明，经验证合格后才可使用。

所用材料应能满足工作环境及使用要求。

锅炉应符合GB/T 17410的相关规定。

电动阀应符合GB/T 24923和GB/T 12224的相关规定。

制冷机组应符合GB/T 10079的相关规定。

安全阀GB/T 12241的相关规定。

包装机应符合GB/T 7724的相关规定。

板件板型钢构件应符合GB/T24857的相关规定。

焊接件应符合LS/T 3501.6的相关规定。

主要零件的质量应符合LS/T3501.2的相关规定。

装配应符合GB/T 24855的相关规定。

产品涂装应符合GB/T 25218的相关规定。

紫外灯应符合GB/T 21096的相关规定。

软启动装置应符合GB 14048.6的相关规定。

应配齐保证设备基本性能要求的附件和专用工具，附件和专用工具应附有合格证。

6.2　 主要技术指标

6.2.1　 处理能力

设备处理能力应满足产品设计图纸的规定。

6.2.2　 油脂质量指标

设备提取的油脂质量指标应符合表2的要求。

表2 油脂的质量指标

	序号
	项目
	指标

	1
	水分及挥发物                
	≤0.5%

	2
	不溶性杂质                  
	≤0.5%

	3
	酸值/(mgKOH/g)                  
	≤10

	4
	过氧化值/(mmol/kg)              
	≤5.0

	5
	碘值/(gI2/100g)                  
	≥60

	6
	皂化值/(mgKOH/g)                
	≥190

	7
	矿物油
	不得检出


6.2.3　 油渣质量指标

设备生产的油渣质量指标应符合表3的要求。

表3 油渣的质量指标

	序号
	项目
	指标

	1
	粗蛋白                     
	≥65.0%

	2
	粗脂肪
	≤ 12%

	2
	水分                      
	≤5.0%


6.3　 性能要求

6.3.1　 基本性能要求

设备的各组件应连接牢靠，安装整齐。

设备的各组件应有足够的强度，其结构应能承受正常使用中可能发生的误操作。

各调节、操纵、显示等装置应齐全、灵敏、准确、可靠。

各组件间应匹配。

运转应正常、平稳，无异常振动、声响，摩擦部位应无异常温升。

轴承温升不大于35K；电机电机表面温升不大于45℃，且温度不得大于85℃；减速器表面温升小于40K，且温度不得大于75℃。

正常工作时，中心控制室内噪声(声压级)不大于70dB(A)。(界外与企业规模有关，难以界定)

粉碎机破碎后物料颗粒大小应符合输送和化制的要求,一般为不大于3cm。

设备应有油渣自动分离装置。

6.3.2　 机械要求

6.3.2.1　 主提炼槽

主提炼槽设计应保证炼制过程中密闭；进出料口应启闭灵活关闭严密。

主提炼槽导热油夹套上应设置不少于二个测温接口和一个测压接口。

进入主提炼槽导热油夹套的管路上应安装阀门，并能根据物流温度要求自动启闭。

主提炼槽内物料最高温度应在160℃～210℃之间,持续时间不少于2.5h，外壁温度一般应不大于50℃，局部可不大于60℃。

主提炼槽内的滚动轴承在物流最高温度下应能正常工作。

主提炼槽搅拌轴转速应能根据物流量进行调整。

主提炼槽应设置清洗排污口。

主提炼槽导热油夹套上应进行水压试验。

本文件按导热油加热方式，如采用其它加热方式，应符合设计要求。

6.3.2.2　 焊接要求

需要进行焊接的表面应去除锈皮、油脂、污垢和其他有害介质。

钢板和管路对焊焊缝应为连续、全焊透焊缝。

6.3.2.3　 导热油循环系统

导热油出炉工艺流体管道上应安装安全排放阀，并将安全排放管道引至导热油罐。

管道和配件的设计及选用，应适合最小公称压力为1. 6MPa和导热油最高温度的要求。

导热油循环系统应有备用循环泵。

循环泵的入口处应装有过滤器，且应便于清理。

循环泵的出、入口与管道的连接应便于更换。

循环泵应与导热油的特性相适应，并能在规定的温度下长期稳定地运行。

循环泵的输送能力应满足导热油加热炉额定流量的要求。

循环泵的工作扬程应能满足循环系统的工作要求，并留一定裕量。

导热油循环系统应保证密封良好。

导热油循环系统应有热膨胀补偿功能。

导热油循环系统管道不应有淤液死角。管道应有合理坡度，最高处应设排气阀，在最低处应装设排泄阀门。

导热油循环系统管道应采取保温措施，但法兰连接处不宜采取包覆结构。

管道零件不得采用螺纹连接的铸铁管件。

管道材料应不低于GB/T 8163中的20号流体输送用无缝钢管。

阀门连接处的密封材料不得采用石棉制品。

连接法兰应采用公称压力不低于1. 6MPa的凸面或凹凸面对焊法兰。

密封垫片应采用石墨或柔性石墨金属缠绕复合垫片。

热导油循环管道应密封良好，不得出现渗油、漏油现象。所有管路应进行水压试验。

管道的制作安装本标准无明确要求时，按GB 50236的有关规定执行。

如采用其它加热方式，可按其设计图纸要求执行。

6.3.2.4　 控制、仪表系统

设备宜采用PLC控制并应自成系统，实现全自动控制。

设备应具有远程控制功能。

应能根据导热油温度变化，自动调节锅炉的热负荷。

应具有非正常情况的报警和停炉安全保护功能。

控制设备、电气设备应设置紧急按钮并安装在易于操作的安全位置。

对发生故障也必须进行持续操作的组件(例如照明)应采取防爆措施。

应装设自动保护装置，在下列情况下应能自动停炉:

a) 导热油出炉温度超过允许值时。

b) 循环泵停止运转时。

c) 导热油流量降到规定最小值时。

控制柜及仪表应能对所有参数进行自动检测、控制，并执行报警和自动保护功能。

控制柜及仪表应提供与控系统连接的通讯接口，将系统的运行参数、状态、报警信号等数据传送到中心控制室，并接受中心控制室的控制信号。

控制柜应采用不锈钢全封闭外壳，应能防尘防水。

控制柜及仪表应对导热油入炉温度、出炉温度、出炉压力、流量，循环泵状态（开/停）、进出口压力等参数进行监控。

设备应配有温度记录仪，记录化制过程的温度变化。
6.3.2.5　 外保温

外保温材料不得使用石棉。当石棉被其它材料完全包裹，正常使用条件下石棉纤维不得漂浮在空气中除外。

保温材料应在接缝处采用压缩量至少为25mm的对接缝，相邻各层所有接缝应错开。

外保温材料应固定后再加外保护板。

外保护板宜采用奥氏体不锈钢板、彩钢板或压花铝板，其厚度不应小于0. 5mm。外保护板之间的连接应为搭接结构，其搭接长度应不小于20mm，搭接处应采用钢板条压紧。外保护板应固定牢靠。

6.3.2.6　 钢结构

钢结构设计应允许所有过热部件水平和垂直膨胀。

工作平台、通道、楼梯、阶梯和护栏应符合GB17888.2和GB 17888.3的有关规定。

操作维修平台的净宽度应不小于900mm ，通道净宽度应不小于:750mm。

平台底板应采用厚度大于4mm的花纹钢板或25mm X 25mm的格栅。

直梯应从距地面不大于2. 3m处开始设置护圈。直梯进出平台处应设安全栏栅。

斜梯的宽度应不小于760mm 。踏步的宽度应不小于240 mm ,踏板间距应不大于200mm，斜梯的斜度(垂直/水平)不大于9/12。

所有平台、通道和斜梯均应设扶手。

6.3.2.7　 储油系统

储油罐的设计制造应符合NB/T 47003.11有关规定。

储油罐应为封闭容器。储油罐的容积应能接收设备设计要求中最大储存量。

储油罐的设计压力至少应为0.2MPa。

储油罐上应安装液面计，且不允许采用玻璃管液面计。

储油罐上应安装压力表和安全排放阀。

储油罐顶部应装设放空管。

输送成品油应采用输油齿轮泵。至少安装两台，一台为工作泵，一台为备用泵。

6.3.2.8　 节能环保

提炼工作区域应为密闭（负压）空间。

过滤装置上应设置余油回油管连接锅炉。

应有污水净化装置，将冷凝水及生产清洗污水经污水净化处理后循环使用。

应有冷凝收集系统，将提炼后所产生的尾气经收集冷凝后，废气经封闭管道输送至锅炉燃烧，通过除尘净化后排放，排放应符合GB 16297的要求。

6.3.2.9　 安全要求

安全警示标志应符合GBZ 158的规定，导热油循环系统管道应法兰连接处应有“高温”字样的警示标志。

电气设备安全应符合GB5226.1的规定，绝缘电阻不小于1MΩ，接地电阻不大于4Ω。

电气应有过载保护、接地保护及必要的联锁装置。

停电自动恢复时，必须重新启动按钮，设备才能启动。

进出提炼工作区域中间应设置过渡区域，过渡区域应有消毒功能。对操作及相关人员可能触及到的外露旋转、传动部件、热表面，应设置安全防护装置。安全防护装置应符合GB 10395.1的规定，安全距离应符合GB 23821中4.2.4.2的规定。
各零部件之间的连接可靠性，各连接之间应有可靠的防松装置。

6.3.2.10　 外观

设备外观不应有明显的变形、裂纹、锈蚀现象。

表面涂漆质量：漆膜厚度应不小于40μm，漆膜附着力：三点均不低于Ⅱ级

油漆表面应平整、均匀、光滑，不得有漏漆、起皱、流挂、剥落、锈蚀和锈痕等缺陷。

焊缝应饱满、平整，不应有漏焊、裂纹、夹渣等缺陷；焊渣应清除干净。

6.4　 无害化处理效果

已处理物中不得检出高致病性禽流感、高致病性猪蓝耳病、口蹄疫、猪瘟等国家强制免疫的病原微生物。

7　 试验方法

7.1　 密封性实验

7.1.1　 水压试验

所有组装好的管路和主提炼槽夹套应进行水压试验，试验压力应不小于1.5倍工作压力，试验时间不少于30min，以检查是否泄漏。

水压试验完成后应将液体排尽，用压缩空气将内部吹干。

7.1.2　 气密性试验

对不能进行水压试验的部件可用空气气密性试验代替。

气密性试验压力(表压)为430KPa或许用设计压力的15%，取两者中最小值。气密性试验压力应保持时间不应少于15min，在焊缝处涂抹中性发泡表面活性剂，目测检查是否泄漏。

7.2　 温度及温升试验

设备正常运转到被测组件温度稳定后，测定被测点温度与环境温度，二者差值即为温升。

主提炼槽内物流温度采用红外测温计测量。

7.3　 噪声

中心控制室内噪声用声级计在操作人员位置距地面1.2m, 测量时声级计的传声器应朝向设备, 每点至少测量三次，分别计算各点噪声平均值。

7.3.1　 绝缘电阻和接地电阻测量

绝缘电阻采用500V兆欧表测量。

接地电阻采用接地电阻表测量。

7.4　 处理能力

7.4.1.1　 现场测算法

待设备正常工作运转后，开始往一级粉碎机加入称量后不少于30min的试验物料，同时开始累计油脂流量计的流量和试验时间。待试验物料全部通过二级粉碎机的螺旋输送进入一级主提炼槽的瞬间，停止累计流量和试验时间及油渣的接取。油脂量与油渣质量和即为处理能力，试验共进行三次取算术平均值。

7.4.1.2　 实际统计法

在设备满负荷状态下，称量原材料及处理后产生的油脂量和渣的质量，油脂量和油渣质量和即为处理能力，统计时间应不少于3日。

7.5　 外观和其它要求

外观质量采用目测法进行。其它要求采用相应检具或感观进行检验。或查阅技术文件。

7.6　 油脂、油渣质量

7.6.1.1　 水分及挥发物

 按GB 5009.227规定检验。

7.6.1.2　 不溶性杂质

按GB/T 15688规定检验。

7.6.1.3　 酸值

按GB 5009.229规定检验。

7.6.1.4　 过氧化值

按GB 5009.227规定检验。

7.6.1.5　 碘值

按GB/T 5532规定检验。

7.6.1.6　 皂化值

按GB/T 5534规定检验。

7.6.1.7　 矿物油鉴别

按GB/T 5539 的规定检验。

7.6.1.8　 粗蛋白

按GB/T 6432 的规定检验。

7.7　 无害化处理效果检验

7.7.1　 高致病性禽流感病原微生物检验按GB/T 19438.2及相关标准规定进行。

7.7.2　 高致病性猪蓝耳病病原微生物检验按GB/T 18090及相关标准规定进行。

7.7.3　 口蹄疫病原微生物检验按GB/T 22915及相关标准规定进行。

7.7.4　 猪瘟病原微生物检验按SN/T 0762及相关标准规定进行。

8　 检验规则

8.1　 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。

8.2　 出厂检验

出厂检验项目为管路、主提炼槽夹套密封性、焊接质量、外观质量、电器绝缘电阻、接地电阻和安全标志。

出厂产品应逐台检验，检验合格后方可出厂。

8.3　 型式检验

8.3.1　 如有下列情况之一者，应进行型式试验。

d) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

e) 正常生产后，如结构、材料、工艺有较大的改变，可能影响产品质量时；

f) 正常生产时，定期3年或累计生产100台后；

g) 产品停产一年以上，恢复生产时；

h) 出厂检验结果与上次型式检验有较大区别时；

i) 国家质量监督部门提出要求时。

8.3.2　 检验内容

检验内容为本标准的全部技术要求。

8.3.3　 抽样方法

型式检验的样机应从出厂检验合格的产品中随机抽取，样本数满足样机数量要求。
8.3.4　 检验项目分类

检验项目按其对产品的影响程度分为A类、B类、C类：

j) A类：、绝缘电阻、接地装置及接地标志、报警和停炉安全保护功能、联锁装置、安全警示标识、无害化处理效果、污水处理装置、废气回收处理装置。

k) B类：整机运转情况、控制系统工作情况、导热油管路密封性、主提炼槽夹套密封性、工作噪声、主提炼槽物料温度、处理能力、油脂油渣质量、轴承温升、减速器表面温升、操作平台、直梯、斜梯。

l) C类：外观质量、表面涂漆质量、焊缝质量、产品标牌内容、产品使用说明书。

8.3.5　 判定规则

被检样品的A、B、C各类项目不合格数分别为0、≤1、≤2时，判定为合格，否则判定为不合格。

9　 标志、包装、贮存和运输、使用说明书

9.1　 标志

应在设备明显部位设置符合GB/T 13306规定的产品标牌。产品标牌包括：

m) 制造商名称、地址；

n) 设备名称、型号和商标；

o) 产品主要参数（处理能力、总装机容量等）；

p) 产品出厂编号、制造日期；

q) 产品执行标准编号。

9.2　 包装

9.2.1　 设备为安装类产品。其部件包装出厂时按GB/T 24854的规定执行。

9.2.2　 随机文件和工具

r) 使用说明书

s) 检验合格证；

t) 装箱单；

u) 工具和附件。

9.3　 运输

裸装产品在运输中应遮盖。

运输过程中的吊卸、装载应按外包装的图示标志进行。

9.4　 储存

室内存放时，应通风良好，注意防潮。

露天存放时，注意防潮、防雨、防晒、防风。

9.5　 使用说明书

使用说明书的内容至少包括用户对病死畜禽尸体的处理应严格遵守《中华人民共和国动物防疫法》；国家明文规定不得擅自处理的病死畜禽尸体不得使用本设备进行处理；操作人员应经过专门培训，掌握相应的动物防疫知识，在操作过程中应穿戴防护服、口罩、护目镜、胶鞋及手套等防护用具；处理完毕后，应对一次性防护用品作销毁处理，对循环使用的防护用品消毒处理等内容。使用说明书编制应符合GB/T 9480的规定。

_________________________________
