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前   言
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智能餐厨废弃物就地处理设备
1  范围
本标准规定了智能餐厨废弃物就地处理设备的术语和定义、型号、型式与基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等要求。

本标准适用于对餐厨废弃物进行无害化、减量化、资源化就地处理设备的设计、制造和检验。

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 151  管壳式换热器
GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T 713   锅炉和压力容器用钢板

GB/T 3280  不锈钢冷轧钢板和钢带
GB/T 3768  声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 采用反射面的上方包络测量表面的简易法
GB/T 3797  电气控制设备

GB/T4208  外壳防护等级（IP）

GB5009.3  食品安全国家标准 食品中水分的测定
GB 5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GB/T 5656 离心泵技术条件（II类）
GB 5959.1  电热装置的安全 第1部分：通用要求
GB 5959.3  电热装置的安全 第3部分：对感应和导热加热装置以及感应熔炼装置的特殊要求
GB/T 8196  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 10067.1  电热装置基本技术条件 第1部分：通用要求

GB/T10233  低压成套开关设备和电控设备基本试验方法

GB/T 11835 绝缘用岩棉、矿渣棉及其制品
GB 12232   通用阀门 法兰连接铁制闸阀
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB 14711  中小型旋转电机通用安全要求
GB 20029  仪器、设备用橡胶隔振垫

GB/T20801.5 压力管道规范 工业管道 第5部分检验与试验
GB/T22239  信息安全技术信息系统安全等级基本要求
GB 22337  社会生活环境噪声排放标准
GB 24674  污水污物潜水电泵
GB/T 28575  YE3系列IP55超高效率三相异步电动机技术条件
GB/T 31962  污水排入城镇下水道水质标准 

GB50339  智能建筑工程质量验收标准

GB50440  城市消防远程监控系统技术规程
JB/T 7255  水环真空泵和水环压缩机
HG/T 2181  耐酸碱橡胶密封件材料

    HJ637  水质石油类和动植物油类的测定红外分光光度法
3  术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1

餐厨废弃物  restaurant and kitchen waste

餐饮行业、机关、部队、企事业等单位厨房、食堂、餐厅产生的厨余食物垃圾和食品加工企业在对各种肉类食品、水产、谷物、水果、蔬菜等加工、运输或储存过程中产生的可降解剩余废弃物料以及城镇居民家庭厨房、餐桌上的剩余食物残渣，俗称“湿垃圾”。
3.2

智能餐厨废弃物就地处理设备  Intelligent local processing equipment for restaurant and kitchen waste

应用智能控制系统，能够按照预设的程序自动将餐厨废弃物就地进行减量化、无害化和资源化回收处理并且可以对运行状况实施远程监控的机器。
3.3

产出物  output products

餐厨废弃物经过智能餐厨废弃物就地处理设备无害化处理后所生成的产物。

3.4

粉碎装置  grinding equipment

能够实现将餐厨废弃物中的骨头、鱼刺等大型块状物进行粉碎处理的装置。

3.5

处理箱体  disposal tank

智能餐厨废弃物就地处理设备中用于对物料进行搅拌、杀菌、烘干的腔体。

3.6

加热装置  heating device

对处理箱体内的物料进行烘干加热的装置。

3.7

减量率  Decrement rate

餐厨废弃物的单次处理量与产出物的质量之差和餐厨废弃物的单次处理量的百分比。
3.8

含水率  moisture content

规定条件下测得的含水物质中水的质量占其总质量的比率，以百分数表示。

3.9

单次额定处理量  rated single handling capacity

在规定的使用条件下，智能餐厨废弃物就地处理设备一次能够处理的餐厨废弃物料总质量，以kg为计量单位。
3.10

单位能耗  unit energy consumption

在规定的使用条件下，处理每千克餐厨废弃物所需消耗的能源量。
4  型式、型号与基本参数

4.1  型式
4.1.1  智能餐厨废弃物就地处理设备按结构形式分为：

a）一体式；

b）分体式。

4.1.2  智能餐厨废弃物就地处理设备按物料处理工艺分为：

a）直接撕碎方式；

b）自动分选切割方式。
4.2 型号
4.2.1  型号表示方法

智能餐厨废弃物就地处理设备的型号应包括设备类别代号和主要技术参数，型号应反映产品的类别、系列、品种、规格、派生和改进的全部信息。型号编制规则如下。
 □  CC  □ - □  □
                          产品重大改进顺序号，依次用A、B、C…表示
                          单次额定处理量，单位为千克（kg）
                          物料处理方式，S为直接撕碎型，F为自动分选切割型
                          餐厨废弃物处理装备
结构形式：一体式（G）,分体式（H）
4.2.2  标记示例

单次额定处理量为300 kg、结构型式为一体式、物料处理方式为直接撕碎型的智能餐厨废弃物就地处理设备，其标记为：GCCS-300。

4.3  基本参数

智能餐厨废弃物就地处理设备的基本参数应符合表1的规定。

表1  智能餐厨废弃物就地处理设备的基本参数
	序号
	型 号
	装机总功率
（kW）
	单次额定处理量
（kg）
	物料筛选功能形式
	结构形式

	1
	GCCS—50
	15
	50
	直接撕碎型
	一体式

	2
	GCCF—50
	16
	
	自动分选切割型
	

	3
	GCCS—100
	16
	100
	直接撕碎型
	

	4
	GCCF—100
	17
	
	自动分选切割型
	

	5
	GCCS—150
	18.5
	150
	直接撕碎型
	

	6
	GCCF—150
	22
	
	自动分选切割型
	

	7
	GCCS—200
	22
	200
	直接撕碎型
	

	8
	GCCF—200
	24
	
	自动分选切割型
	

	9
	GCCS—300
	24
	300
	直接撕碎型
	

	10
	GCCF—300
	30
	
	自动分选切割型
	

	11
	GCCS—500
	24
	500
	直接撕碎型
	

	12
	GCCF—500
	30
	
	自动分选切割型
	

	13
	GCCS—1000
	30
	1000
	直接撕碎型
	

	14
	GCCF—1000
	35
	
	自动分选切割型
	

	15
	GCCS—2000
	50
	2000
	直接撕碎型
	

	16
	GCCF—2000
	55
	
	自动分选切割型
	

	17
	HCCS—3000
	48
	3000
	直接撕碎型
	分体式

	18
	HCCF—3000
	65
	
	自动分选切割型
	

	19
	HCCS—5000
	60
	5000
	直接撕碎型
	

	20
	HCCF—5000
	80
	
	自动分选切割型
	


5  材料
5.1  耐腐蚀部件材料
5.1.1  智能餐厨废弃物就地处理设备中直接与餐厨废弃物料接触部件（包括油水分离装置）、相关输送管路及防护外壳的材料应采用不锈钢板材，并应符合GB/T 3280的规定。

5.1.2  智能餐厨废弃物就地处理设备的处理箱体材料应选用导热性能良好的金属板材，并应符合GB/T 713的规定。

5.1.3  智能餐厨废弃物就地处理设备中的阀门应采用不锈钢材质，并应符合GB 12230的规定。
5.2  加热装置材料
智能餐厨废弃物就地处理设备电加热装置的电加热管选材应符合GB/T 10067.1的规定。
5.3  隔热保温材料
智能餐厨废弃物就地处理设备处理箱体的隔热保温选材应符合GB/T 11835的规定。
5.4  密封、隔振材料
5.4.1  智能餐厨废弃物就地处理设备的密封件材料应符合HG/T 2181的规定。
5.4.2  智能餐厨废弃物就地处理设备的隔振、防振垫片材料应符合GB 20029的规定。
5.5  泵
5.5.1  智能餐厨废弃物就地处理设备选用的增压泵应符合GB/T 5656的规定。
5.5.2  智能餐厨废弃物就地处理设备选用的污水泵应符合GB 24674的规定。
5.5.3  智能餐厨废弃物就地处理设备选用的真空泵应符合JB/T 7255的规定。
5.6  电机

智能餐厨废弃物就地处理设备的电机应符合GB/T 28575的规定。
6  要求
6.1  一般要求

6.1.1  智能餐厨废弃物就地处理设备应按经规定程序批准的图纸及技术文件制造，并应符合本标准的要求。

6.1.2  单次额定处理量小于等于2000kg的智能餐厨废弃物就地处理设备应采用一体式结构，单次额定处理量大于2000kg的设备宜采用分体式结构。

6.1.3  一体式结构智能餐厨废弃物就地处理设备的整体框架应有足够的机械强度，以保证整机在物料粉碎、搅拌时不发生变形、剧烈振动、断裂等现象。
6.2  性能

6.2.1  技术指标
智能餐厨废弃物就地处理设备的主要技术指标应符合表2、表3的规定：
表2  一体式智能餐厨废弃物就地处理设备的主要技术指标
	设备型号
	GCC-50
	GCC-100
	GCC-150
	GCC-200
	GCC-300
	GCC-500
	GCC-1000
	GCC-2000

	单次额定处理量（kg）
	50
	100
	150
	200
	300
	500
	1000
	2000

	一个处理周期
所需时间（h）
	3～5
	3～5
	3～5
	3～5
	3～5
	4～6
	4～7
	5～7

	最大用电功率
（kw）
	4
	5.5
	6
	7.5
	11
	15
	18.5
	22

	供电电源
	三相，380V,50Hz

	工作环境温度
（℃）
	5~40

	固形产出物烘干温度（℃）
	150~170

	减量率（％）
（质量）
	≥80

	固形产出物
含水率（％）
	≤15

	油水分离率
（％）
	≥90

	单位能耗
（kW.h/kg）
	≤0.22

	运行噪声值
	≤ 75 dB（A）

	设备外形尺寸（L×B×H）（mm）
	1550×1050×1000
	1700×

1200×

1100
	2000×

1550×

1760
	2150×

1550×

1760
	2410×1750×2000
	2410×

1750×

2100
	2550×

1900×

2100
	2600×

2550×

2100

	设备净重（kg）
	1200
	1300
	1600
	1700
	2500
	2600
	2800
	4200


表3  分体式智能餐厨废弃物就地处理设备的主要技术指标
	设备型号
	HCC-3000
	HCC-5000

	单次额定处理量（kg）
	3000
	5000

	一个处理周期
所需时间（h）
	6～8
	7～9

	最大用电功率（kw）
	30
	37

	供电电源
	三相，380V,50Hz

	工作环境温度（℃）
	5~40

	固形产出物烘干温度（℃）
	150~170

	减量率（％）（质量）
	≥80

	固形产出物含水率（％）
	≤15

	油水分离率（％）
	≥90

	单位能耗（kW.h/kg）
	≤0.20

	运行噪声值
	≤80 dB（A）


6.2.2  智能控制
6.2.2.1 智能餐厨废弃物就地处理设备应采用智能控制系统，并应具有自动控制、远程控制及就地控制三种控制方式。

6.2.2.2  智能控制系统应记录分析各个传感器、电机、液压系统、仪表和电动执行器的工作状态、集成曲线及报表方式，数据存储2年以上，并可在设备智能显示屏上直接查询。

6.2.2.3  智能控制系统需配置互联网远程监测分析运维系统。远程监控内容应包含：数据采集、曲线分析、运行监控、地图管理、权限设置等功能。

6.2.2.4  智能餐厨废弃物就地处理设备的自动控制应具备下列功能：

a) 能按照设定的程序自动运行；

b) 自我诊断设备运行状态是否正常及故障报警功能；

c ) 储存设备运行信息功能；

d) 设备运行状态显示：电机、水泵、水箱水位的运行和故障；

e)  防止非管理人员擅自操作的控制器锁定功能；

f) 远程监控及通讯功能（含检修时解除远程控制功能）；

g) 电机过载、传感器保护功能；

h）中文菜单显示界面及全彩色图像显示功能；

i) 故障自我诊断、报警和自动保护功能。对可恢复性的故障应能够自动或手动解除、恢复正常运行；
j) 用户需要的其他扩展功能。
6.3 装配与外观

6.3.1  所有的零部件（电气元件、外协件、外购件、标准件等都应有质量合格证或有效的质量保证文件）应经检验合格后方可进行装配。

6.3.2  智能餐厨废弃物就地处理设备的装配应顺序正确、牢固可靠；装配后各传动部件应转动灵活，无卡滞、摩擦等现象。

6.3.3  智能餐厨废弃物就地处理设备的通风孔及出料口应畅通、无堵塞，并有防止异物进入的措施。

6.3.4  智能餐厨废弃物就地处理设备的钣金件不应有裂纹、起皱、飞边、明显划痕及锤击痕迹等缺陷。

6.3.5  智能餐厨废弃物就地处理设备的焊接件应清除焊渣、氧化皮等，焊缝应平整、光滑，不允许有虚焊、漏焊、裂纹、夹渣等影响使用性能和外观质量的缺陷。
6.3.6  智能餐厨废弃物就地处理设备的管路、接头及控制阀门的连接处应密封可靠，无漏油、漏水、漏气等现象。

6.3.7  智能餐厨废弃物就地处理设备的搅拌轴及物料仓处的动静密封应可靠耐用，无漏油、漏水、漏气等现象。

6.4  电气
6.4.1 设备控制单元的外壳的制造应符合GB/T 3797的规定。外壳防护等级室内设置时不低于IP20，室外设置时不低于IP24。

6.4.2 设备控制面板的按钮、开关及仪表等应设置在易操作的位置，且功能标识齐全、清晰和不易褪色。
6.4.3 设备控制柜的内部配件应排序合理、结构紧凑、维修方便。
6.4.4 设备控制系统的输入电源电压应为AC220 V，当电源电压偏差不大于±7%时，电器元件应能正常工作。
6.4.5 设备控制单元中的金属构件应有可靠的接地保护，与接地点相连的保护导线的截面应符合GB/T 3797 的规定，与接地点连接的导线应是黄绿双色线，并应在其附近标注明显的接地符号。
6.4.6 控制单元的各回路应有短路和过载保护措施。
6.5  安全

6.5.1  智能餐厨废弃物就地处理设备外露转动部件应有安全可靠的防护装置，防护装置应符合GB/T 8196的规定。

6.5.2 智能餐厨废弃物就地处理设备的加热装置应符合下列要求：
6.5.2.1 采用电加热的加热装置应符合GB 5959.1及GB5959.3的要求；
6.5.2.2 采用蒸汽加热的加热装置应符合GB 151的要求；
6.5.3 智能餐厨废弃物就地处理设备应有可靠的接地装置，并有明显的接地标志。

6.5.4 智能餐厨废弃物就地处理设备外壳对地接触电阻应不大于4Ω。

6.5.5  智能餐厨废弃物就地处理设备固形产出物出料口应有明显的安全警示标志。

6.5.6 智能餐厨废弃物就地处理设备的物料烘干装置应设置安全阀，安全阀的泄压压力设定值应为0.10MPa。
6.6  排放
6.6.1  废水排放要求

智能餐厨废弃物就地处理设备排出的废水应进一步处理，其排放的水质应符合GB/T 31962的规定。

7  试验方法

7.1 试验条件

7.1.1 试验时的环境温度应为5℃~40℃。

7.1.2  试验时输入电源电压的允许偏差应不大于额定电压的±7%。

7.1.3  智能餐厨废弃物就地处理设备出厂前应进行空载运行试验，连续运转时间应不少于120min，检查设备运行状态应无异常报警信号。

7.2 性能检验

7.2.1  单次额定处理量
智能餐厨废弃物就地处理设备的单次额定处理量采用称重法测量，其处理量应符合表2、表3的规定。
7.2.2  单次处理周期
智能餐厨废弃物就地处理设备的单次处理周期从连续上料开始计时，至物料烘干完成时计时结束。所需时间应符合表2、表3的规定。
7.2.3  减量率
按称重法获得单次处理量的质量及产出物的质量，减量率按公式（1）计算，其计算结果应符合表2、表3的规定。
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式中：

     P ——减量率，%；
     m——废弃物单次处理量，单位为千克（kg）；
     mo——产出物质量，单位为千克（kg）；
7.2.4  含水率

固形产出物的含水率采用GB5009.3 中规定的直接干燥法测定，其含水率应符合表2、表3的规定。

7.2.5  油水分离率

油水分离率按HJ637的规定检测，油水分离率应符合表2、表3的规定。
7.2.6  单位能耗

单位能耗应按实际记录的开机时电度表读数和处理完成结束时的电度表读数按下列公式（2）计算，其计算结果应符合表2、表3的规定。
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式中：

 W ——处理每千克餐厨废弃物所消耗的能量，单位为千瓦·小时每千克（kW.h/kg）
 W1——开机时的电度表读数，单位为千瓦·小时（kW·h）
 W2——处理完成结束时的电度表读数，单位为千瓦·小时（kW·h）
 m——废弃物单次处理量，单位为千克（kg）

7.2.7 智能餐厨废弃物就地处理设备连续工作过程中，设备的运行噪声应按照GB/T 3768规定的方法进行测量，其噪声值应符合本标准表2、表3的规定。测试时的背景噪声应符合GB 22337的规定。
7.2.8 智能餐厨废弃物就地处理设备的智能控制系统应按照GB50339规定的方法进行检验。
7.2.9 智能餐厨废弃物就地处理设备的数据记录应按照GB/T22239规定的方法进行检验。
7.2.10 智能控制系统的远程监控系统应按照GB50440规定的方法进行检验。
7.2.11 智能餐厨废弃物就地处理设备的控制方式应按照GB50339规定的方法进行检验。
7.2.12 智能餐厨废弃物就地处理设备的自动控制功能应按照GB50339规定的方法进行检验。
7.3 装配与外观检验
7.3.1 查验所有的零部件（电气元件、外协件、外购件、标准件等）的质量合格证或有效的质量保证文件。
7.3.2 按照装配工艺规定查验整机的装配顺序、部件连接是否正确，用手盘动传动部件的联轴器是否灵活。
7.3.3 目测检验处理设备的通风孔及出料口。
7.3.4 在室内正常光照（日光灯45W，光线300～400LUX）情况下，在距设备边框300mm处以90°视角进行目测检验处理设备外壳的所有钣金件外观质量。
7.3.5 按照GB 11345规定的方法检查处理设备的焊接件质量。
7.3.6 按照GB/T 20801.5规定的方法检验处理设备的循环管路、阀门及接头的密封性能。
7.3.7 采用涂抹法气密性检测技术，在烘干箱内充入0.08MPa的压缩气体，在搅拌轴及物料仓处的动静密封结合部位涂抹肥皂水等易产生气泡的液体，观察气泡产生情况以检验有无泄漏。
7.4 电气检验

7.4.1 依据GB 4208-2008的规定，检查电控柜的外壳防护等级。
7.4.2 控制柜面板上设置的按钮、开关及仪表等应按照GB/T 3797的规定进行检验。

7.4.3 控制柜的内部配件装配应按照GB/T10233的规定进行检验。

7.4.4 按照GB/T 10233的规定检验控制柜的输入电源电压。

7.4.5 按照GB/T 10233的规定检验控制柜金属构件的接地情况、内部布线情况，检验设备的安全系统有无漏电现象。

7.4.6 按照GB/T 10233的规定检验控制柜控制回路是否设有与用电设备、用电器材功率相匹配的短路及过载保护措施。

7.5  安全检验
7.5.1 按照GB/T 8196的规定检验处理设备的外露转动部件的防护措施。

7.5.2 按照GB/T 5959.1及GB/T 5959.3的规定检验处理设备加热装置的安全性。

7.5.3 按照GB/T 5226.1的规定检验处理设备的接地装置及标志。

7.5.4 按照GB/T 5226.1的规定检验处理设备的外壳接地电阻。
7.5.5  用目测方法检验处理设备的出料口警示标志。
7.5.6 处理设备的安全阀泄压压力设定值应按照以下方法进行测试：对烘干箱进行加压，当箱内压力达到设定泄压值时，观察安全阀是否自动打开泄压；当箱内压力泄压后下降至低于设定泄压值时，安全阀应自动关闭。试验至少进行2次。

7.6  排放废水水质检验
按照GB 24674的规定检测处理设备经处理后排放的废水水质。

8  检验规则

设备检验分为出厂检验和型式检验
8.1  出厂检验

设备出厂前，应逐台进行出厂检验，检验的项目、要求、方法应符合表4规定；检验合格后填写产品合格证，方可出厂。

8.2  型式检验

8.2.1  凡遇下列情况之一者，应进行型式检验：

a）新产品试制或转厂生产时；

b）处理设备的结构、材料、工艺有较大改变时；

c）处理设备长期停产后，恢复生产时；

d）批量生产的产品周期性检验时（每年至少进行一次）；

e）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

8.2.2  检验项目、要求、方法见表4。

8.3判定规则
本标准中6.2为质量否决项，任一条不合格即判定为不合格产品。其余各项不合格，允许返修，经返修后仍不合格的，判定为不合格产品。

表4  出厂检验和型式检验项目
	检验项目
	出厂检验
	型式检验
	要求
	检验方法

	材料
	√
	√
	5
	7.1

	性能要求
	单次额定处理量
	—
	√
	6.2.1
	7.2.1

	
	一次处理周期
	—
	√
	6.2.1
	7.2.2

	
	减量率
	—
	√
	6.2.1
	7.2.3

	
	产出物含水率
	—
	√
	6.2.1
	7.2.4

	
	油水分离率
	—
	√
	6.2.1
	7.2.5

	
	单位能耗
	—
	√
	6.2.1
	7.2.6

	
	运行噪声
	—
	√
	6.2.1
	7.2.7

	
	智能控制系统组成
	√
	√
	6.2.2.1
	7.2.8

	
	智能控制系统数据记录
	√
	√
	6.2.2.2
	7.2.9

	
	智能控制系统远程监控
	√
	√
	6.2.2.3
	7.2.10

	
	智能控制系统控制方式
	√
	√
	6.2.2.4
	7.2.11

	
	智能控制系统自动控制功能
	√
	√
	6.2.2.5
	7.2.12

	装配及外观
	√
	√
	6.3
	7.3

	电气
	√
	√
	6.4
	7.4

	安全
	√
	√
	6.5
	7.5

	排放
	—
	√
	6.5
	7.5

	注：“√”表示检验项目；“—”表示非检验项目


9  标志、包装、运输和贮存

9.1  标志

9.1.1  产品标志应符合以下规定：

每台处理设备应在明显部位设置标牌，并应符合GB/T 13306的规定。标牌的内容应包括：

a）制造单位名称和地址；

b）产品名称；

c）商标；

d）产品型号；

e）产品主要性能参数；

f）出厂编号、生产编号；
g）生产日期。
9.1.2  包装标志

处理设备包装箱外壁的文字和标志应清晰、整齐，主要内容应包括：

a）制造厂名称；

b）产品型号、名称及数量；

c）质量（净重及连同包装的毛重）， 单位为千克（kg）；

d）包装箱外形尺寸：长（mm）×宽（mm）×高（mm）；

e）包装箱的适当部位应有符合GB/T 191规定的标志。

9.2  包装

9.2.1  处理设备如采用箱装，包装标志应符合GB/T 13384的规定。

9.2.2  每台处理设备应附有下列随机文件和附件：

a）装箱单；

b）产品合格证；

c）使用说明书；

d）必要的随机附件。

9.3  运输

处理设备的运输方式及要求可根据需要或按合同确定，并应满足以下要求：

a）运输时应有防雨、防振动措施；

b）处理设备及其重量较大的电控柜等附属装置应设有便于吊运的设施，如吊孔、吊环等。

9.4  贮存

 贮存场地应平整、通风；当露天存放时，应有遮阳蓬或其他防雨、防晒措施。
附录A

(资料性附录)

直接撕碎型设备结构图
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说明：
1、整体框架   2、撕碎装置   3、冲洗搅拌压榨推送系统  4、智能控制面板
5、物料烘干系统  6、自动称重上料系统  7、液压系统   8、油水分离系统
附录B

(资料性附录)

自动分选切割型设备结构图
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说明：
1、整体框架   2、自动分选切割系统   3、冲洗搅拌压榨推送系统 

4、智能控制面板   5、物料烘干系统  6、自动称重上料系统  

7、液压系统   8、油水分离系统
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