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【专论与综述】

2021年全国生物柴油行业年会总结

宁守俭

全国生物柴油行业协作组专家委员会常务副主任

2021 年 12 月 17 日，中国生物柴油行业发展研讨会暨全国生物柴油行业协

作组年会以线上形式正式召开，主会场设在北京北苑酒店，全国生物柴油行业

协作组秘书长孙善林在北京主会场主持会议，原国家能源局副局长、国务院参

事吴吟、中海油研究总院新能源研究中心副主任刘强、中国能源研究会可再生

能源专委会秘书长王卫权、国家可再生能源中心研究院窦克军、中石化科学研

究院教授级高工蔺建民等莅临主会场；全国生物柴油行业企业老总、专家及关

注生物柴油的各界人士以线上形式聆听会议，会议由全国生物柴油协作组秘书

长孙善林主持。本次年会得到唐山金利海生物柴油股份有限公司、福建龙岩卓

越新能源股份有限公司、诺维信（中国）投资有限公司的大力支持，在此表示

感谢！

孙善林秘书长首先代表中国化工信息中心主任揭玉斌向大会致辞，同时对

2020 年的行业历程做了简要回顾、总结和展望；孙秘书长指出，2020 年我国

生物柴油行业整体行业市场依然是以出口欧盟为主的格局，产业化技术向生物

酶法为主的趋势转变，行业政策略显落后需要进一步完善，资本关注度高，预

计全年生物柴油出口超过 100 万吨，协作组希望广大生物柴油企业强化自身实

力，积极为行业发展献计献策，参与行业标准的申请和编制工作。

北京主会场部分代表
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1 聚焦“双碳”热点

本次年会是在国家“双碳”政策大环境下召开的，因此“双碳”话题也成

为本次年会的热点和重点；首先邀请原国家能源局副局长、现国务院参事吴吟

莅临北京主会场并做了“碳达峰、碳中和”战略下能源发展政策主题报告；吴

吟参事从国家、国际的宏观角度向大会介绍了我国“双碳”的基本思想、政策、

措施、及未来发展，使大家更深入的理解了“双碳”对于国家发展战略的意义，

在一定程度上，减排是历史赋予我们这一代的责任，是必须和应该做的。

中国能源研究会可再生能源专委会秘书长王卫权以“生物质能项目碳资产

开发与管理”为题给与会者打开了一个全新的视角，王卫权先生的讲解一方面

使得生物柴油人理解了生物柴油产品的一个附加值——作为减排产品能实现

的价值，那就是“碳资产”，未来我们生物柴油行业在做好固定资产、产品生

产的过程中还需要关注“碳”的足迹，因为这也是一个比重较大的获利点；另

外，王卫权先生还介绍了生物柴油企业通过碳交易认证（CCER）的过程，使

我们认识到进行碳交易、碳减排认证并不轻松，而是一个比较繁琐且专业的事

情，生物柴油企业只能是委托第三方机构来进行认证，自身没有这个能力。

第三个与“碳”相关的发言是国家发改委能源研究所研究员窦克军，发言

题目是“双碳战略下生物柴油发展趋势与展望”。窦研究员具体着眼于生物柴

油，分析了全球生物柴油的发展趋势，预测未来生物柴油在我国“双碳”战略

中将起到重要作用。

以上三个报告“不约而同”针对碳减排给出了不同层面的分析和预判，成

为本次年会的第一大亮点。
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2 梳理行业发展动向

2.1 阶段总结酶催化及生物柴油酶法生产工艺

全国生物柴油行业专家委员会是我国生物柴油行业比较权威的技术团体，

截至目前，该委员会成为行业技术及标准规范的引领者；诺维信（中国）投资

有限公司是目前世界上最大的酶制剂供应商，在生物柴油酶催化剂方法也是独

占鳌头；本次年会，上述两家单位分别就酶催化及生物柴油酶法生产工艺进行

了阶段性的总结。

全国生物柴油行业协作组专家委员会委员、湖州联创环保科技有限公司总

经理种传学向大会做了“生物酶法工艺生产现状及工艺工程的应用前景”的专

题报告，对我国生物柴油酶法工艺的进展、工艺优缺点及装备等进行了比较全

面的综述，专家委员会认为：目前酶法生物柴油的几种工艺的大方向总体是可

行的，最少是在生产过程现状的工艺路线已经打通。该工艺的生产应用对生产

安全性及环保友好得到极大的提高。对现有几种酶法生物柴油工艺技术来说，

协作组专家团队认为液体酶反应较为可行且有进一步改进及提升的空间。有实

力单位应在此基础上加大对整体工艺技术的深入研发力度；如对工艺的合理

性、二次热的综合利用、原料的适应性、催化剂回收、液体酶反应后处理工艺

选择、适用的反应器、粗甲酯精馏的堵塞、脱硫、甘油回收、甲醇回收等；尽

快完善生物酶法生产的整体工艺方案，并做好知识产权的保护。对酶的回收利

用、降低酶的使用成本及液体酶反应酸值不彻底问题优化空间较大，可作为重

点研究对象。

种总发言结束后，参加会议的代表就酶催化剂本身的稳定性等提出了问

题，对于这个比较专业的提问，诺维信公司油脂加工和区域创新总监段俊欣就

上述问题给出了详细、权威的解答，并表示愿意为我国生物柴油行业提供更好
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更全面更专业的服务。

2.2 烃基生物柴油进入进程碑阶段

2021 年另一个行业热点是烃基生物柴油，不得不特殊强调的是这个名词一

直被有些企业解读为“二代生物柴油”，在此依然需要强调，真正的“二代生

物柴油”不是烃基生物柴油，而是以废弃油脂为原料生产的生物柴油。这里与

大家分享一个利好消息，烃基生物柴油标准（NB/T 10897—2021）已经正式发

布，截止本文发稿已经安排印刷，不日将于大家见面，这对于我国生物柴油行

业来说是很重要的一个里程碑。而烃基生物柴油的生产工艺则更是行业热门课

题，本次年会上托普索公司介绍了他们的烃基生物柴油工艺，其工艺特点在于

其产品的冷滤点可以达到 0℃上下，与实际的石油柴油接近，更容易被使用者

接受，而其生产成本增加不多。

3汇总行业整体形势

全国生物柴油行业协作组专家委员会常务副主任宁守俭汇总了 2021 年 1

—11 月我国生物柴油的整体形势，到 2021 年 11 月，我国生物柴油出口已经突

破 100 万吨，全年预计出口超过 120 万吨，其中工业级混合油出口达到 97 万

吨，预计全年出口超过 100 万吨；预计全年生物柴油产量 130 万吨以上，照比

2020 年增长不大，可见出口比例持续上升。
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我国生物柴油产业起步至今，关于生物柴油的优缺点一直缺乏一个系统、

权威的总结，网络上很多这方面的信息往往是只说优点而不说缺点，这对于客

观的认知生物柴油非常不利。为此，宁教授进行了比较详细的资料收集和对比，

给出了一个相对完整的分析。

3.1 生物柴油优点

（1）生物柴油硫含量与石油柴油执行相同的标准（不大于 10mg/kg）；

（2）生物柴油多环芳烃含量远远低于石油柴油（生物柴油未检出，石油

柴油不大于 7%）；

（3） 生物柴油可以有效降低黑烟、碳氢化合物（THC）、一氧化碳的排

放；

（4）生物柴油可以改善石油柴油的润滑性，B5 柴油润滑性达标（磨斑直

径 300μm）；

（4） 生物柴油具有可再生性；

（5） 生物柴油生物降解性优于石油柴油（三周降解率 98%）；

（6）生物柴油溶解性好，可以与石油柴油无限调合，并可以作为绿色溶
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剂（农药溶剂）；

（7） 生物柴油毒性低；

（8） 生物柴油（BX）对柴油发动机的适应性好，无需改动发动机；

（9） 生物柴油闪点高，属于丙类，储运安全性能好；

（10）生物柴油二氧化碳净减排值 2.0 吨/吨，是优异的碳减排（碳汇）产

品；

（11）生物柴油不仅仅可以替代柴油作为燃料，还是基本的化工原料，比

如合成环氧甲酯。

3.2 生物柴油的缺点

（1） 生物柴油密度（875kg/m3）比石油柴油密度（830kg/m3）大；

（2） 生物柴油对发动机橡胶元件、管路有腐蚀（溶胀）；

（3） 生物柴油燃烧的氮氧化物排放略高于石油柴油；

（4） 生物柴油的热值（37MJ/kg)低于石油柴油（43MJ/kg）；

（5） 生物柴油低温流动性略差（大多数产品冷滤点在 0—5℃之间）；

（6） 生物柴油储存过程中容易滋生细菌；

（7） 生物柴油酸值（0.5mgKOH/g=43.75mg/100mL）高于石油柴油

（7mg/100mL）；

（8） 生物柴油氧化安定性差（缺乏直接证据、数据）；

（9） 生物柴油低温启动（点火）性能差；

（10）生物柴油产品水含量较高（生物柴油对水的溶解性好）。

本次年会取得了圆满的成功，未来在“双碳”大政方针的引领下，我国生

物柴油很可能在“十四五”期间转向内销，希望各个企业随时关注；另外就是

新的技术和市场的出现很可能带来产品及原料标准的变化，总体来说，我国生

物柴油由于先天以废弃油脂为原料，属于国际认可的“先进生物燃料”（advanced

biofuels），因此我们预计我国生物柴油未来五年内将依然保持持续稳定的增长

态势。
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【科研与开发】

地沟油生产生物柴油的工艺研究

唐山金利海生物柴油股份有限公司

摘要：以地沟油为原料，采用一种节能降耗工艺生产生物柴油。工艺主要

包括原料的预处理保温过程、酯化反应过程和分离脱色等环节。探讨了保温温

度，反应时间，醇油比等对产率的影响，并利用气相色谱和红外光谱对产物生

物柴油进行了分析鉴定。研究结果表明，最佳工艺条件是：保温温度 75 ºC，

反应时间 120 min，醇油比为 0.25:1。

关键词：生物柴油，地沟油，工艺

生物柴油是指采用动植物油脂与低级醇（通常为甲醇或乙醇），通过酯交

换反应得到的脂肪酸酯。生物柴油可替代石油柴油，属于可再生清洁燃料。生

物柴油具有很多特性和优点，诸如可再生性、优良的环保特性、良好的安全性

能、良好的燃料性能、较好的润滑性能等[1-2]。

目前，生产生物柴油的主要方法是酯交换法，酯交换法中一般需要使用催

化剂，常用的催化剂有碱性催化剂[3-10]和酸性催化剂[11-14]。碱性催化剂的催化

活性相对比较高，但碱性催化法会发生皂化反应，严重影响生成生物柴油的化

学反应。而采用酸性催化法时，由于反应速度相对较慢、反应时间相对较长。

在此基础上衍生出了酸碱两步法[15-18]，酸碱两步法结合了酸性催化法和碱性催

化法，取长补短，但工艺路线长，成本高。本文采用改进的酸催化法，即先用

硫酸对地沟油进行预处理，然后在管式反应器中进行酯化反应制备生物柴油，

考察了反应时间、保温温度、醇油比等因素对生物柴油产率的影响。

1实验部分

1.1 生产工艺流程

图 1为生物柴油生产工艺流程图。地沟油加入到原料池中，喷洒硫酸后通

入蒸汽，然后打入预处理池在一定温度下保温一定时间。地沟油和硫酸在预处

理池中完成酯化反应的预反应，为酯化反应做准备。甲醇和共溶剂加入到缓冲
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罐中，与地沟油和硫酸混合，然后通入到管式反应器中进行酯化反应，反应完

毕，进入分水器中，完成油水的分离，从分水器中出来的油层，进入脱色罐，

在脱色罐中通入蒸汽，利用脱色罐中的白土，再加上蒸汽的作用，完成类似于

精馏的过程，得到生物柴油。

反应器

分水器

缓冲罐

产品

硫酸

水蒸气

原料池

预处理池

甲醇

共溶剂

脱色罐回收

酸水

图 1 生物柴油生产工艺流程

1.2 测试方法

（1）傅里叶变换红外光谱测试。采用 IRTracer-100 型红外光谱仪对样品

进行测定。将待测样品涂到事先压好的 KBr 片上进行测定，扫描范围为 4000～

400cm-1。

（2）气相色谱测试。仪器型号：GC 7890A，美国 Agilent 公司。色谱柱

类型尺寸：HP-5(30m × 0.32mm，0.25m)。色谱条件：进样口温度 250℃，载

气 He；柱流量 1.25mL/min，进样量 1L，程序升温为 50℃(2min)，以 5℃/min

上升至 270℃；检测器类型：FID，检测器温度：250℃。
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2 结果与讨论

2.1 生物柴油的红外表征

图 2为原料地沟油的红外谱图，由图可以看到，1706 cm-1处的峰为羧酸中

C=O的特征峰；939cm-1处的峰为羧酸中 O-H面外弯曲振动峰，这些都可以验

证原料中脂肪酸的存在。在 1748cm-1 处的峰为酯基中 C=O 的特征峰，在

1176cm-1处的峰为酯基中的 C-O-C 伸缩振动峰，这两处的峰值说明原料地沟

油中存在酯基基团。

图 2 地沟油的红外谱图

图 3 为产物生物柴油的红外谱图，由图可见，在 1741cm-1处的吸收峰代

表酯基中的 C=O伸缩振动，在 1175 cm-1有特征峰归属于酯基中的 C-O-C 键，

以上两点可以验证酯基的存在。

对比图 2和图 3 可以发现，图 2中 1706cm-1处羧基的 C=O 伸缩振动峰在

图 3中没有出现，说明产品中已经没有脂肪酸了。
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图 3 生物柴油的红外谱图

2.2 生物柴油的气相色谱表征

为了进一步鉴定产物的特性，对产物进行了气相色谱分析，结果如图 4所

示。发现产物主要成分是 C14到 C18的脂肪酸酸甲酯，主要包括豆蔻酸甲酯、棕

榈油酸甲酯、棕榈酸甲酯、亚油酸甲酯、油酸甲酯和硬脂酸甲酯。脂肪酸酸甲

酯占产物的 98.6%，产品质量较高。

a-豆蔻酸甲酯；b-棕榈油酸甲酯；c-棕榈酸甲酯；d-亚油酸甲酯；e-油酸甲酯；f-硬脂酸甲酯

图 4地沟油为原料的生物柴油的气相色谱图

2.3 反应时间对产率的影响

固定醇油质量比为 0.25:1，保温温度为 75℃，研究了反应时间对生物柴油

产率的影响，所得结果见图 5。由图可知，随反应时间的延长，产率呈上升趋

势，但当反应时间超过 120 min 后，产率提高的幅度逐渐减小。由于延长反应
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时间，会加大生产周期，降低生产效率。综合生产成本和生物柴油的产率，将

反应时间定为 120 min。

图 5 反应时间对产率的影响

2.4 保温温度对产率的影响

醇油质量比固定为 0.25:1，保温时间固定为 8h，研究了保温温度对生物柴

油产率的影响，结果见图 6。由图可见，随着保温温度从 60℃提高到 85℃，生

物柴油产率呈现先升高后降低的趋势。当保温温度为 75℃时，产率最高。保温

温度超过 75℃后，产率随保温温度的升高反而下降。因此，确定最佳保温温度

为 75℃。

图 6保温温度对生物柴油产率的影响
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2.5 醇油比对产率的影响

研究了废油和甲醇理论质量比对反应产率的影响，结果见表 1。据测算，

废油和甲醇理论质量比大约是 0.11:1，因为酯交换反应是可逆的，所以一般来

说，实际投料时甲醇应当过量，过量的醇有利于反应朝着生成生物柴油的方向

进行。通过研究发现，当醇油质量比从 0.15:1 增加到 0.30:1 时，生物柴油产率

由 56.2%增加到 93.4%。但醇油质量比从 0.25:1 增加到 0.30:1 时，产率增加的

幅度不大。考虑到经济因素和回收甲醇的成本问题，醇油质量比选定为 0.25:1。

表 1醇油质量比对产物收率的影响

醇油质量比 产率/%
0.15:1 56.2

0.20:1 75.4

0.25:1 92.3

0.30:1 93.4

3 结论

采用一种新型工艺以地沟油为原料制备生物柴油，考察了反应时间、保温

温度、醇油比等因素对生物柴油产率的影响，得出了最佳工艺条件：保温时间

为 8 h，保温温度为 75℃，醇油比为 0.25:1，此条件下生物柴油产率为 92.3%。

与其他工艺相比，本工艺在酯化反应前经过预处理工序，缩短了反应器的

占用时间，克服了反应时间长的缺点，提高了设备的利用率。最重要的是，由

于在保温环节中通入蒸汽，后续的反应几乎不需要再加入能量，因此本工艺可

以大大节约能源。
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【文献精选】

专利选登

一种生物柴油和航空燃料的制备方法及其应用

申请人：中科博格（湖州）环保科技有限公司

公开号：CN113652272A

本发明制备方法包括将原料油进行预处理后，将其与甲醇混合；然后依序

经升压、加热和醇解反应处理后，制得粗脂肪甲酯、粗甘油和水；按预设条件

对粗脂肪酸甲酯进行处理后，将处理产物导入加氢脱氧反应器中，并按预设参

数和条件对其进行加氢脱氧处理，生成加氢脱氧处理产物；该加氢脱氧处理产

物经加氢转化处理后，被选择性裂化反应，获得加氢转化生成物；该加氢转化

生成物再经分离处理后，获得生物柴油、生物航空燃料。

一种生物柴油副产含固体碱催化剂的粗甘油的处理工艺

申请人：浙江工业大学

公开号：CN113755250A

本发明公开了一种生物柴油副产含固体碱催化剂的粗甘油的处理工艺，它

将粗甘油进行精馏回收甘油，精馏残余物即为含有固体碱催化剂的甘油沥青；

随后将甘油沥青与气化剂一并通入至反应器内的吸波材料床层表面，在微波辐

射加热至气化温度 700～1100℃下进行气化反应；反应所得气体产物是以一氧

化碳与氢气为主要成分的合成气产品，气化反应的过程中固体碱催化剂以固体

的形式析出沉积在吸波材料床层表面，将吸波材料上积留的固体颗粒筛分下来

收集进行回收。该方法可实现固体碱催化剂的回收利用，降低生产成本；同时

将沥青转化为高品质合成气，实现沥青的资源化利用，提高经济和环境效益。

一种金属离子含量小于 2ppm 的超清洁生物柴油的生产工艺
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申请人：湖北天基生物能源科技发展有限公司

公开号：CN113773884A

本生产工艺包括以下步骤：向粗甲脂中加入白土和活性炭搅拌，之后离心

分离得到第一油脂；向所述第一油脂中加入水进行洗涤得到第二油脂；将所述

第二油脂在 200～210℃，真空残压 4500～5000Pa 下进行第一次蒸馏得到第三

油脂；将所述第三油脂在 220～230℃，真空残压 800～900Pa 下进行第二次蒸

馏得到生物柴油。该生产工艺得到的生物柴油中钠、钾、磷检测结果小于 1ppm，

硫含量可小于 5ppm，实现了生物柴油中的金属离子和非金属离子的高效去除。

一种液酶法制生物柴油的工艺流程

申请人：深圳市朗坤环境集团股份有限公司

公开号：CN113846128A

本发明公开了一种液酶法制生物柴油的工艺流程，具体包括上料、原料混

合、连续反应、合格检验、提纯和渣相处理。该液酶法制生物柴油对原料毛油

脂肪酸和含水率要求低，因此对毛油预处理环节要求低，节约预处理成本。相

比于化学法制生物柴油采用强酸强碱工艺简单，反应条件温和，选择性高，甲

醇用量少，产物中未反应的甲醇可经简单提纯后回用。相比于传统化学法，反

应简单，产生的副产品少，生成的甘油更易回收，液酶可分离后重复使用。相

比于传统化学法制生物柴油，废水产生量少，且易处理，对环境友好，同时得

到的生物柴油酸价更低，产品品质更优。

生物柴油酸碱两步法中气相甲醇分级回收工艺

申请人：河南恒天久大实业有限公司

公开号：CN113842660A

本发明公开了一种生物柴油酸碱两步法中气相甲醇分级回收工艺，包括以

下步骤，通过第一冷凝器对酯化釜气相出口产生的弛放气进行冷凝；通过在线

水分测定仪对冷凝液中甲醇浓度进行分析确定后分级收集；将低浓度甲醇罐中

的低浓度甲醇送入甲醇精馏系统进行精馏得到高浓度甲醇；将高浓度甲醇罐中

高浓度甲醇直接循环使用，即通入甲醇气化器气化后进入酯化釜。一方面降低

了甲醇精馏系统处理量，降低投资；另一方面降低了甲醇精馏能耗。

连续酯交换生产生物柴油的方法

申请人：龙岩卓越新能源股份有限公司

公开号：CN113881508A

本发明将废油脂、甲醇、催化剂按(38～48):(4.0～4.5) :1 的质量比经静态混
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合器混合均匀后进入 1号反应釜，搅拌加热在 67～71℃温度下酯交换反应；反

应后物料从釜底流出进入1号沉淀釜，物料在釜内中央隔板作用下做U型流动，

甘油沉淀到釜底排出，物料从釜上侧流出进入 2号反应釜；搅拌加热至 67～

71℃继续酯交换反应，反应后物料从釜底流出进入 1号缓冲釜；泵送到闪蒸器，

在真空下大部分过量甲醇蒸发并从顶部引出进入冷却器，冷却后甲醇自流到 3

号缓冲釜回收，其他物料自流到 2号沉淀釜，甘油从釜底排出，生物柴油从釜

上侧排出进入 2号缓冲釜，再泵送粗生物柴油脱醇工序。本发明投资少、操作

高效、成本低、转化率高。

【综合信息】

关于完善资源综合利用增值税政策的公告（节选生物柴油、UCO部分）

2021 年 12 月 30 日，财政部 税务总局发布《关于完善资源综合利用增值

税政策的公告》（2021 年第 40 号公告）。为推动资源综合利用行业持续健康

发展，现将有关增值税政策公告如下：

一、从事再生资源回收的增值税一般纳税人销售其收购的再生资源，可以

选择适用简易计税方法依照 3%征收率计算缴纳增值税，或适用一般计税方法

计算缴纳增值税。

二、除纳税人聘用的员工为本单位或者雇主提供的再生资源回收不征收增

值税外，纳税人发生的再生资源回收并销售的业务，均应按照规定征免增值税。

三、增值税一般纳税人销售自产的资源综合利用产品和提供资源综合利用

劳务（以下称销售综合利用产品和劳务），可享受增值税即征即退政策。

四、纳税人从事《目录》2.15“污水处理厂出水、工业排水（矿井水）、

生活污水、垃圾处理厂渗透（滤）液等”项目、5.1“垃圾处理、污泥处理处置

劳务”、5.2“污水处理劳务”项目，可适用本公告“三”规定的增值税即征即

退政策，也可选择适用免征增值税政策；一经选定，36 个月内不得变更。选择

适用免税政策的纳税人，应满足本公告“三”有关规定以及《目录》规定的技

术标准和相关条件，相关资料留存备查。

五、按照本公告规定单个所属期退税金额超过 500 万元的，主管税务机关

应在退税完成后 30 个工作日内，将退税资料送同级财政部门复查，财政部门

逐级复查后，由省级财政部门送财政部当地监管局出具最终复查意见。复查工

作应于退税后 3个月内完成，具体复查程序由财政部当地监管局会同省级财税

部门制定。

六、再生资源回收、利用纳税人应依法履行纳税义务。
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本公告自 2022 年 3 月 1 日起执行。
资源综合利用产品和劳务增值税优惠目录（2022 年版）

类别
序

号
综合利用的资源名称 综合利用产品和劳务名称 技术标准和相关条件

退税

比例

农林

剩余

物及

其他

4.1

厨余垃圾、畜禽粪污、稻壳、花

生壳、

玉米芯、油茶壳、棉籽壳、三剩

物、次小薪材、农作物秸秆、蔗

渣，以及利用上述资源发酵产生

的沼气

生物质压块、生物质破碎

料、生物天然气、热解燃气、

沼气、生物油、电力、热力

1.产品原料或者燃料 80%以上来自所列资

源；

2.纳税人符合《锅炉大气污染物排放标准》

（GB13271—2014）、《火电厂大气污染物

排放标准》（GB13223—2011）或《生活垃

圾焚烧污染控制标准》（GB18485—2014）

规定的技术要求。

100%

4.2
三剩物、次小薪材、农作物秸秆、

沙柳、玉米芯

纤维板、刨花板、细木工板、

生物炭、活性炭、栲胶、水

解酒精、纤维素、木质素、

木糖、阿拉伯糖、糠醛、箱

板纸

产品原料 95%以上来自所列资源。 90%

4.3 废弃动物油和植物油 生物柴油、工业级混合油
1.产品原料 70%以上来自所列资源；

2.工业级混合油的销售对象须为化工企业。
70%

国务院印发《“十四五”节能减排综合工作方案》

2021 年 12 月 28 日，国务院印发《“十四五”节能减排综合工作方案》(以

下简称《方案》)。《方案》明确了“十四五”节能减排工作目标，部署了十大

重点工程。同时《方案》再次强调，原料用能不纳入全国及地方能耗“双控”

考核。

《方案》明确，到 2025 年，全国单位国内生产总值能源消耗比 2020 年下

降 13.5%，化学需氧量、氨氮、氮氧化物、挥发性有机物排放总量比 2020 年分

别下降 8%、8%、10%以上、10%以上，重点行业能源利用效率和主要污染物排

放控制水平基本达到国际先进水平。

《方案》部署了十大重点工程，包括重点行业绿色升级工程、园区节能环

保提升工程、重点区域污染物减排工程、煤炭清洁高效利用工程、挥发性有机

物综合整治工程等。

在重点行业绿色升级工程中，《方案》强调要以钢铁、石化化工等行业为

重点，推进节能改造和污染物深度治理。“十四五”时期，规上工业单位增加

值能耗下降 13.5%，万元工业增加值用水量下降 16%。到 2025 年，炼油、乙烯、

合成氨、电石等重点行业产能和数据中心达到能效标杆水平的比例超过 30%。

两部门发布完善能源绿色低碳转型体制机制和政策措施意见
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1 月 30 日，国家发展改革委、国家能源局发布《关于完善能源绿色低碳转

型体制机制和政策措施的意见》。《意见》指出，“十四五”时期，基本建立

推进能源绿色低碳发展的制度框架，形成比较完善的政策、标准、市场和监管

体系，构建以能耗“双控”和非化石能源目标制度为引领的能源绿色低碳转型

推进机制。到 2030 年，基本建立完整的能源绿色低碳发展基本制度和政策体

系，形成非化石能源既基本满足能源需求增量又规模化替代化石能源存量、能

源安全保障能力得到全面增强的能源生产消费格局。

《意见》称，完善交通运输领域能源清洁替代政策。推进交通运输绿色低

碳转型，优化交通运输结构，推行绿色低碳交通设施装备。推行大容量电气化

公共交通和电动、氢能、先进生物液体燃料、天然气等清洁能源交通工具，完

善充换电、加氢、加气(LNG)站点布局及服务设施，降低交通运输领域清洁能

源用能成本。

持续推动油气管网公平开放并完善接入标准，梳理天然气供气环节并减少

供气层级，在满足安全和质量标准等前提下，支持生物燃料乙醇、生物柴油、

生物天然气等清洁燃料接入油气管网，探索输气管道掺氢输送、纯氢管道输送、

液氢运输等高效输氢方式。

依托大型新能源基地等重大能源工程，推进上下游企业协同开展先进技术

装备研发、制造和应用，通过工程化集成应用形成先进技术及产业化能力。加

快纤维素等非粮生物燃料乙醇、生物航空煤油等先进可再生能源燃料关键技术

协同攻关及产业化示范。

上海启动餐厨废弃油脂收运成本调查项目

上海市资源利用和垃圾分类管理事务中心按照工作计划安排，于近期启动

餐厨废弃油脂收运成本调查项目筹备工作。

伴随社会经济、餐厨废弃油脂行业的快速发展，以及国际国内碳政策、石

油市场价格波动等影响因素，导致现行生物柴油补贴政策中的应急价格保障机

制与当下形势的贴合度、灵活度有所减弱，且该政策将于 2023 年初到期，因

此对市餐厨废弃油脂收运环节成本进行调查势在必行。

下一步，市分类中心将以上海市餐厨废弃油脂收运环节成本调查为切入

点，着力研究餐厨废弃油脂各环节经济传导效应，进一步优化营商环境，全面

推行循环经济理念，构建多层次资源高效循环利用体系，促进餐厨废弃油脂行

业优化升级，为推动高质量发展注入动力。

减碳明星”UCO正式上线！生物柴油行业买卖有了标准化产品
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6000 吨！成交！2021 年 12 月 13 日上午，上海石油天然气交易中心（以

下简称“交易中心”）推出的新品种工业级混合油（该品种具体为 UCO，即

Used Cooking Oil，再生废弃食用油脂）正式上线并实现首单交易！卖方是国内

唯一以餐厨废弃物资源化利用为主业的上市公司北清环能，买方为上海一家企

业。

据介绍，UCO由食用油和肉类在生产加工和使用消费过程中产生的不可食

用的油脂构成，具体包括餐厨废弃油脂、地沟油、泔水油、煎炸老油、抽油烟

机凝析油等，是生产生物柴油的主要原料。作为最具市场前景的生物质柴油原

料之一，UCO被世界公认为“减碳明星”。

上线仪式上，上海石油天然气交易中心与北清环能在中国金融信息中心举

行了战略合作签约仪式及会员服务合同签署，双方将共同推进在交易中心市场

设立 UCO品种，开启公开市场交易并确立 UCO行业质量标准，推动行业快速、

规范发展。双方还约定，后续将合力推动生物柴油上下游厂商参与 UCO 交易

平台建设，促进整个行业的健康发展。

全国生物柴油行业协作组秘书长孙善林表示，本次双方将 UCO 上市交易

是完善生物柴油定价机制的创新尝试，期待双方尽快上线生物柴油交易。

马中合作开发氢化植物油

《南洋商报》2021 年 12 月 14 日报道，马来西亚种植及原产业部长祖莱达

表示，马来西亚将与中国在氢化植物油（HVO）领域展开的合作。她说，马来

西亚棕油局（MPOB）、边佳兰海事工业有限公司、山西建投集团、中国科学

院山西煤炭化学研究所，将在柔佛边佳兰海事工业园生产第二代生物柴油和生

物喷气燃料，预计将引进总值 30 亿马币的外国直接投资（FDI），并为马来西

亚创造近 800 个就业机会。同时，通过这项合作，马来西亚实践了对中国的承

诺，即探索涉及棕油产品的先进新技术。

2022 年全球生物柴油产量预计同比提高 140 万吨

据德国汉堡的油世界称，2022 年全球生物柴油产量预计同比提高 140 万

吨，这主要是因为美国产量有望大幅提高，但是巴西产量有可能下降。

早些时候，巴西总统博索纳罗签署法令，将 2022 年巴西柴油中的生物柴

油强制掺混率下调到 10%。巴西原计划从 2022 年 3 月起实施 14%的生物燃料

掺混率，但是巴西国家能源政策委员会（CNPE）去年 11 月下旬决定在 2022

年维持 10%的掺混率。9月份时 CNPE 已经将 2021 年生物燃料最低掺混率从最

https://xueqiu.com/S/SZ000803?from=status_stock_match
https://xueqiu.com/S/SZ000803?from=status_stock_match
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初计划的 13%下调至 10%。巴西国内生物燃料和大豆压榨行业协会一直游说政

府，希望博索纳罗总统最终能够撤销 CNPE的这一决定，但是未能奏效。

豆油占到巴西生物柴油生产原料的 75%。巴西政府新闻办公室在一份声明

中说，政府实施 10%生物燃料掺混率，旨在保护消费者利益。

印尼计划启动 B40 混合生物柴油道路测试

1月 17 日消息，一位政府高级官员表示，印尼能源部计划于 2月份开始对

含有 40%生物柴油的混合汽车燃料（B40）实施道路测试。其指出，道路测试

大约需要五个月，将在测试完成后决定何时实施 B40 计划。

印尼是全球头号棕榈油出产国。该国强制要求在国内销售的混合柴油必须

含 30%以棕榈油为原料的生物柴油，从而降低能源进口，提升棕榈油消费。

能源部计划对两种 B40 混合生物柴油进行测试，其中一种混合 30%的脂肪

酸甲酯(FAME) 和 10%的精馏棕榈酸甲酯（DPME）；另一种混合 30%的 FAME

和 10%以棕榈油为原料的柴油（“绿色柴油”）。

德国铁路公司 2040 年将全部使用生物燃料

据德国报纸 Die Zeit 报道，德国国家铁路供应商德国铁路公司（Deutsche

Bahn）宣布，计划在 2040 年之前让所有列车使用生物燃料。

该公司表示正在逐步淘汰柴油，并希望使用由残渣和废料制成的生物燃

料，这样列车发动机就不需要改装。德国铁路公司老板理查德·卢茨表示，在

转向 100%绿色电力的同时，到 2040 年逐步淘汰柴油是核心生态计划之一。公

司将从垃圾中生产生物燃料，这意味着不必与粮食生产竞争。

BP 收购英国最大加氢植物油供应商

据 2 月 3 日消息，BP 收购了英国最大加氢植物油（HVO）供应商——绿

色生物燃料有限公司（GBF）30%的股份。GBF 公司主要利用废弃油脂加氢处

理后生产HVO燃料。

GBF 成立于 2013 年，是英国最大的HVO供应商。在过去两年里，这个公

司已向英国市场交付了超过 5500 万升 HVO 产品。其中，使用 GBF 特有添加

剂的产品，可直接用于柴油发动机，无须进行改造或增加额外资本支出。

这种先进 HVO 燃料主要由植物油、动物油和脂肪等可再生原料制成，有

望在支持许多行业的全生命周期减排方面发挥重要作用。测试数据表明，与标
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准柴油相比，使用 HVO燃料可减少 87%的温室气体排放，而使用特有添加剂

的产品还可减少 85%的颗粒物和 30%的氮氧化物排放。目前，GBF 正在与建筑、

交通运输等领域的多个企业合作，帮助减少传统柴油燃料的使用。

此次收购是 BP 在短期内连续布局生物能源的最新实践，将进一步扩大其

全球生物燃料投资组合。

2月 1日，BP刚刚与农业与种子公司 Nufarm 签订了为期 10 年的战略承购

和市场开发协议，以获得生产可持续生物燃料的原料供应。2021 年 12 月，BP

还宣布入股Gasrec，Gasrec 是英国最大的生物液化天然气和生物压缩天然气供

应商，在英国建造、拥有和运营生物甲烷加气站。

LG化学将在韩国建造首家下一代生物柴油工厂

韩国LG化学于2021年9月2日表示，该公司与丹石产业（Dansuk Industrial）

签署意向性协议（HOA），共同组建一家合资企业，以生产加氢处理植物油

（HVO）。

两家公司计划在韩国建造首家HVO工厂，该厂将位于 LG化学的忠清南道

大山生产基地，预计 2024 年完工。

HVO是植物油经过加氢裂化等工艺而生产的生物燃料，由于它在低温下不

会冻结，因此可用作航空燃料及石化原料。随着全球各国的环境法规日趋严格，

预计全球HVO需求有望从去年的 600 万吨增至 2025 年的 3000 万吨。

壳牌计划新建生物燃料工厂助其实现排放目标

据能源之声 2021 年 11 月 23 日消息，壳牌正计划在新加坡建造一座生物

燃料工厂，以帮助该公司实现到 2030 年将排放量减半的目标。

根据壳牌的一份声明，该公司计划建造一座年产 55 万吨的生物燃料工厂，

从食用油和动物脂肪中生产氢，然后将其作为生产用于公路运输、航空燃料或

化学品的柴油的原料。该设施的建设以最终投资决定为准。

壳牌计划到 2025 年每年生产约 200 万吨可持续航空燃料，并每年在全球

范围内处理 100 万吨塑料垃圾。该公司还在探索一个区域碳捕集和封存中心，

并计划与包括电力行业在内的一系列客户合作。另外，壳牌还将建造一个装置，

以提高热解油的质量。热解油是一种由难以回收的塑料废料制成的液体。
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马自达将参加 2022 年生物燃料车超级耐久赛

马自达于2月 16日宣布将在2022年超级耐力系列中使用下一代生物柴油

燃料的“马自达 2生物概念”和“马自达 Roadstar”两台车参赛。

马自达通过使用下一代生物柴油燃料的车辆参加比赛来进行实验。作为实

现碳中和的选择之一，旨在扩大下一代生物柴油燃料的普及，同时也为日本国

内的摩托运动的活性化做出贡献。

马自达 2 生物概念搭载了柴油引擎“SKYACTIV-D”，使用 euglena 公司

提供的 100%生物质生产的生物柴油燃料“Sasteo”。

CMA CGM开始在新加坡进行生物燃料试验

在新加坡海事和港口管理局(MPA)的支持下，法国航运集团 CMA CGM 在

新加坡推出了生物燃料，这是该公司扩大清洁能源使用范围努力的一部分。

2月 23 日，CMA CGM推出了 10640 标箱集装箱船 APL Paris，这是该公司

在新加坡试验的第一艘使用生物燃料的船。根据一份声明，在该船往返于亚太

东海岸的亚洲-南美航线之前，集装箱船的生物燃料补给与集装箱装卸作业同

时进行。

为期 6个月的全球试验将涉及多达 32 艘使用不同混合生物燃料的集装箱

船，以测量二氧化碳和氮氧化物的排放，以获得趋势分析。这家总部位于马赛

的航运公司表示，其中一些船只将在新加坡使用 B24 生物燃料，其中 24%的生

物燃料采用了食用油甲酯(UCOME)与传统燃料混合的先进生物燃料。

试验船只的容量将在 2200～10640 TEU 之间，并将服务于包括亚洲-南美

洲、亚洲-非洲、亚洲-大洋洲、亚洲-地中海、北欧-大洋洲和北欧-北美在内

的几个贸易航线。

CMA CGM 在其声明中解释说，B24 生物燃料可以减少 21%的碳排放，同

时完全兼容现代船舶发动机，这种“临时”燃料选项可以在所有船型上使用，

无需进行技术、安全或设计调整。

目前，该公司已选择投资使用液化天然气(LNG)的双燃料船舶，从而避免

高达 99%的大气污染物排放。该公司表示:“LNG 是减少温室气体排放的重要

第一步，安装在这些船舶上的发动机可以使用 BioLNG (CO2排放量减少 67%)。

未来几年，这些发动机将使用合成甲烷(包括 e-甲烷)。”

CMA CGM集团证实，该公司已经拥有 25 艘“e-methane ready”船，到 2024

年底，这类船的总数将达到 44 艘。
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