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前言
本标准代替GB 9985-2000《手洗餐具用洗涤剂》。

本标准与GB 9985-2000相比，主要变化如下：
——标准由强制性修改为推荐性；
——修改了原料要求依据；
——修改了稳定性实验温度；

——修改了总活性物检测方法依据；
——修改了产品安全要求依据；
——修改了检验规则、标识和包装要求依据；
——增加了产品分类；

——取消了甲醇、甲醛、砷、重金属、荧光增白剂指标要求；
——取消了产品净含量计量和保质期要求。
本标准中的附录A为规范性附录。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国食品用洗涤消毒产品标准化技术委员会（SAC/TC395）归口。

本标准起草单位： 
本标准主要起草人： 
本标准所代替标准的历次版本发布情况：

——GB 9985-1988、GB 9985-2000
手洗餐具用洗涤剂

1   范围

本标准适用于由表面活性剂和助剂配制的手洗餐具用洗涤剂。 

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（包括所有修改单）适用于本文件。

GB/T 6368  表面活性剂  水溶液pH值的测定  电位法
GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法
GB/T 13173 表面活性剂  洗涤剂试验方法

GB 14930.1  食品安全国家标准  洗涤剂
GB/T ××××  消费品使用说明  洗涤用品标签
QB/T 2951  洗涤用品检验规则
QB/T 2952  洗涤用品标识和包装要求
3 产品分类
手洗餐具用洗涤剂产品其形态可以呈液体状、膏状、凝胶状或固体粉状等。 

手洗餐具用洗涤剂产品在GB 14930.1 《食品安全国家标准  洗涤剂》中归为B类；当手洗餐具用洗涤剂产品完全符合GB 14930.1中对A类产品的相关规定时，可标示为A类。
4 要求
4.1  基本要求
生产手洗餐具用洗涤剂所用原料应符合GB 14930.1的规定；所用表面活性剂的初级生物降解度不应低于90%；当表面活性剂初级生物降解度在90%~80%之间时，则要求其最终生物降解度不应低于60%。
4.2　感官、理化、性能指标

产品的感官、理化、性能指标应符合表1要求。
表1  感官、理化、性能指标
	项  目
	               指标

	外观
	液体状、膏状、凝胶状产品：不分层，无明显悬浮物或沉淀的均匀体(加入均匀悬浮颗粒组份的产品除外)；

固体产品：产品色泽均匀、无明显机械杂质和污迹。

	气味
	无异味

	稳定性a
	耐热：（40±2）℃，24h
	恢复至室温后观察，不分层，无沉淀，无异味和变色现象,透明产品不混浊。

	
	耐寒：（-5±2）℃，24h
	恢复至室温后观察，不分层，无沉淀，无变色现象,透明产品不混浊。

	总有效物/%      ≥
	15

	pH值（25℃，1%溶液）
	4.0～10.5

	去污力        ≥
	标准餐具洗涤剂

	a仅液体、膏状或凝胶状产品需测试稳定性，要求产品恢复至室温后与试验前无明显变化。


4.3  安全卫生指标
手洗餐具用洗涤剂产品的安全卫生指标应符合GB 14930.1的相关规定。
5    试验方法
除非另有说明，在分析中仅使用确认为分析纯的试剂和符合GB/T 6682三级或以上的水。
5.1 外观

液体、膏状或凝胶状产品：量取不少于200mL的试样，置于干燥洁净的无色具塞广口玻璃瓶中，在非直射光条件下进行观察。
固体产品：在非直射光条件下进行观察。

5.2  气味

取适量试样用嗅觉进行鉴别。

5.3  稳定性
量取不少于100mL的试样两份，分别置于250mL的无色具塞广口玻璃瓶中，一份于（40±2）℃的保温箱中放置24h，取出恢复至室温后与试验前样品的外观和气味进行对比分析；另一份于（-5±2）℃的冰箱中放置24h，取出恢复至室温后与试验前样品的外观和气味进行对比分析。

5.4  总有效物

未注有特别说明时，按GB/T 13173规定的洗涤剂中总活性物含量的测定-A法进行。
5.5  pH值 

按GB/T 6368 规定进行。

5.6  去污力
按附录A规定的方法进行。
6    检验规则

执行QB/T 2951；
出厂检验项目为感官指标、稳定性、pH值、总有效物和菌落总数；
型式检验项目为4.2章和4.3章规定的全部项目。
7    标识、包装、运输和贮存
7.1  标识、包装

产品标识执行GB/T ××××《消费品使用说明  洗涤用品标签》。
产品包装执行QB/T 2952。

7.2  运输、贮存
产品在运输时应轻装轻卸，不应倒置，避免日晒雨淋， 避免高温或冰冻，严禁在箱上踩踏和堆放重物。

产品应贮存在通风干燥且不受阳光直射和雨淋的场所，不宜贮存在高温或冰冻的环境中。堆垛应采取必要的防护措施，堆垛高度应适当，避免损坏大包装。
附录A

（规范性附录）
去污力的测定
A1   去油率法 (仲裁法)
A1.1 方法概要 
将标准人工污垢均匀附着于载玻片上，用规定浓度的餐具洗涤剂溶液在规定条件下洗涤后，测定污垢的去除百分率。本方法适用于各种配方的餐具洗涤剂。
A1.2 试剂与材料 

    a)  1+6（V/V）盐酸水溶液
b)  50g/L氢氧化钠水溶液
c)  无水乙醇
d)  尿素
e)  单硬脂酸甘油酯（40%）
f)  无水氯化钙
g)  七水合硫酸镁(MgSO4·7H2O)
h)  牛油、猪油、精制植物油
i)  烷基苯磺酸钠
J)  乙氧基化烷基硫酸钠C12~C15 (GB/T13529 70型 优极品)
k)  250 mg/L硬水：称取16.7g氯化钙和24.7g硫酸镁配制10L，约为2500 mg/L硬水。使用时取1L冲至10L即为250 mg/L硬水。硬水标定按GB/T 6367进行。
A1.3 仪器和设备 
    a)  台天平：感量0.2g、分析天平：感量0.1mg
b)  电磁加热搅拌器
c)  立式去污测定机及相应全套设备
d)  温度计：量程0℃~100℃，0℃~200℃
e)  显微镜用载玻片2mm×76mm×26mm
f)  镊子
g)  搪瓷盘 300mm×400mm
h)  高型烧杯 100mL
A1.4 试验
A1.4.1 标准餐具洗涤剂的配制 
称取烷基苯磺酸钠14份(以100%活性物计)，乙氧基化烷基硫酸钠1份(以100%活性物计)，无水乙醇5份，尿素5份，加水至100份，混匀，用盐酸或氢氧化钠调节pH7-8，备用。
Al.4.2 人工污垢的制备 
    混合油配方：以牛油:猪油:植物油=0.5:0.5:1的比例配制，并加入其总质量5﹪的单硬脂酸甘油酯，搅拌均匀，置冰箱冷藏备用，保质期为6个月。 

    将人工污垢置于烧杯中在电炉上加热至180℃，搅拌保持此温度10min。随后置于温度为50℃的水浴恒温槽中恒温至油温为50℃备用。当室温高于20℃，试验不宜进行或在空调间进行。此外，污片制备时的环境相对湿度不得超过40%

A1.4.3 污片的制备 

    新购载玻片需要在洗涤剂溶液中煮沸15min，清水洗涤至不挂水珠再置于铬酸洗液中浸泡1h，清水漂洗及蒸馏水冲洗，置干燥箱干燥后备用。
距载玻片上沿10mm处画线，以示涂污在此线以下；距载玻片下沿5mm处画线，以示擦拭此线以下的多余油污。 
在每个玻片上标记序号，并在距载玻片上沿10mm处画线，以示涂污在此线以下；距载玻片下沿5mm处画线，以示擦拭此线以下的多余油污。
将洁净的载玻片置称量架上，用分析天平精确称重每个玻璃片的质量(称准至1mg)。将称重后的载玻片逐一夹于晾片架上，夹子应夹在载玻片上沿线以上，将晾片架置搪盘内准备涂污。
待油污保持在确定的温度时，逐一将载玻片连同夹子从晾片架上取下，手持夹子将载玻片浸入油污中至10mm上沿线以下2s~3s，缓缓取出，静止2~3s，重复三次后，待油污下滴速度变慢后，挂回原来晾片架上，依次制备污片。待玻片上油污凝固1h后，进行二次涂污，手持夹子将载玻片浸入油污中至10mm上沿线以下2s~3s，缓缓取出，待油污下滴速度变慢后，挂回原来晾片架上，依次制备污片。室温下晾置4h后，将污片取下用滤纸或脱脂棉将污片下沿5mm内底边及两侧边多余的油污擦掉，再用镊子夹沾有石油醚的脱脂棉擦拭干净。在称量架上用分析天平精确称量每个玻璃片的质量。此时每个污片上污量为（0.4±0.1）g。
计算所有污片的上污量的平均值，根据该平均值去除偏离平均值10%误差的污片（比如平均值为0.5g，则取0.45g-0.55g涂污量的污片），将剩下的污片以4片为一组，分为6组，计算这6组污片的平均值，根据该平均值，调整污片，保证每组污片总涂污量为（平均值±5%）g。
A1.4.4 试验程序 

将已知涂污量的载玻片插入对应的洗涤架内准备洗涤。
将去污机接通电源，洗涤温度设置为30℃, 回转速度设置为160r/min，洗涤时间设置为3min。
按表A1给出的每组污片涂污量与洗涤剂溶液浓度对应条件，用250mg/L硬水分别配制试验样品及标准餐具洗涤剂。
表A1   洗涤浓度参考表

	每组污片涂污量（g）
	洗涤剂溶液浓度（%）

	1.2±0.1
	0.2

	1.5±0.1
	0.3

	1.8±0.1
	0.5


分别量取表A1中洗涤剂溶液800mL放入立式去污机的洗涤桶中（试验样品及标准餐具洗涤剂各三份），待试液温度升至30℃时，迅速将已知重量的污片连同洗涤架对应地放入洗涤桶内，当最后一只洗涤架放入洗涤桶后开始计浸泡时间，同时迅速将搅拌器装好，浸泡1min时，启动去污机，开始洗涤,3min时，机器自动停机，迅速将搅拌器取下，取出洗涤架，将洗后污片逐一夹挂在原来的晾片架上，挂晾3h后将污片置相应称量架称量。       

注1：每批试验应为标准餐具洗涤剂准备三组污片，为每一个待测试祥各准备三组污片。 

    注2：由于涂污条件不同会对去油率测定结果带来影响，故同一批涂污的载玻片无论能够设置多少待测试样，必须带三组测定标准餐具洗涤剂加以对照。 
A1.4.5 结果表示 
A1.4.5.1  计算： 
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式中：m0——涂污前载玻片质量，g；

m1——涂污后载玻片质量，g；

m2——洗涤后污片的质量，g。
A1.4.5.3  精密度要求
三组结果的相对平均偏差≤5%。  

A1.4.5.2  去污力评价
以5%的试验精密度，比较试验样品的去油率与标准餐具洗涤剂的去油率差异评价去污力，给出大于、等于或小于标准餐具的结论。
A2   泡沫位法 
A2.1 方法概要  
将一定量的人工污垢涂在盘子上，在规定浓度的餐具洗涤剂溶液中洗涤，由于洗下的污垢能消除洗涤液的泡沫，每一种洗涤剂溶液能洗净的盘子个数(即污垢量)与其去污力有关，以表面泡沫层消失至一半作为洗涤的终点，洗盘的个数作为去污能力的评价。本方法不适用于低泡型餐具洗涤剂的去污力测定。 

A2.2 试剂与材料 
所用试剂与材料同A1.2及: 
全脂奶粉、小麦粉、新鲜鸡蛋

A2.3 仪器

a) 台天平：感量0.1g。
b) 洗涤盆：上口直径45cm，底部直径？？cm，容积8L
c) 白色瓷菜盘：吸水率不大于1%，自然光下目测其釉面不应有明显色差、毛孔、斑点及裂纹。大、中、小三种规格，其中大盘外径约为250mm，盘底涂污部分直径不小于160mm；中盘外径约为200mm，盘底涂污部分直径不小于120mm；小盘外径约为160mm，盘底涂污部分直径不小于100mm。
d) 猪棕油漆刷38mm和102mm。
e) 下口瓶5000mL、细口瓶5000mL
f) 烧杯150mL、量筒1000mL
g) 秒表
A2.4 人工污垢的配制 

    人工污垢配方: 混合油15%、小麦粉15%、全脂奶粉7.5%、新鲜全鸡蛋液30%、蒸馏水32.5%。 
根据涂污盘子的个数确定配制污垢量，按上述配方比例称取各组份。
将新鲜鸡蛋去壳置烧杯中，搅拌均匀备用；将小麦粉和全脂奶粉混合均匀备用；将混合油置烧杯中加热至50℃~60℃熔化，将混合均匀的小麦粉和全脂奶粉转入熔化的混合油烧杯中搅拌，再将鲜蛋液分数次加人烧杯中搅拌均匀，最后分数次将水加入烧杯中搅拌至呈细腻的人工污垢，以备涂污使用(现用现配)。 
A2.5 污盘的制备

将配制好的污垢和38mm猪棕油漆刷置于台天平称量，用减量法控制污垢量并逐个涂于盘子上。大盘涂污量为4g，中盘涂污量为2g，小盘涂污量为0.8g。若以大盘为单位，则1个中盘相当于0.5个大盘，一个小盘相当于0.2个大盘。
涂污时用猪棕油漆刷蘸上人工污垢均匀地涂于盘子内凹下的中心面上，涂污后于室温放置过夜备用。
A2.6 试验程序 
称取待测试样(标准餐具洗涤剂和普通型产品为4.0g，浓缩型产品为2.0g)，用250mg/L硬水1000mL溶解洗入搪瓷盆中，另将1000mL硬水倒入下口瓶中(下口瓶的出口管下面部分预先用同样的硬水充填并放出多余的水至放不出为止)。然后将盆中洗涤剂溶液加热到一定温度，使二者混合后的温度刚好为25℃(如:初始水温15℃，则需加热到35℃)。将搪瓷盆如图Al所示置于下口瓶下面，使出口管流出的水恰能对准盆中央。打开出口管使1000mL硬水流入盆中冲击起泡,1000mL硬水下落时间约为45s。将盘子逐个浸入洗涤溶液中，用102mm猪棕油漆刷刷洗，先顺时针刷五次，再逆时针刷五次，如此重复一次后，涂于盘子上的污垢大部分被洗下，最后再将未洗掉的部分刷洗掉。洗后取出盘子沥干数秒钟，每个盘子总的洗刷时间为30秒。随即刷洗第二个，第三个……，直至液面泡沫层覆盖面积消失至一半为止。
注意:快到终点时应用中盘和小盘来洗。记下总的洗盘个数，并折算出大盘个数。用同样程序测定标准餐具洗涤剂的人工洗盘数。                       
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1-5000mL下口瓶；2-1000mL硬水；3-放不出来的底水；4-玻璃管(内径6mm)；5-弹簧夹；
6-搪瓷盆；7-1000mL硬水加4.0g餐具洗涤剂试样。
                           图A1 冲击起泡装置
A2.7 去污力评价 
     以实测试验样品洗盘数与标准餐具洗涤剂洗盘数，评价去污力，给出大于、等于或小于标准餐具的结论。 
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