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ABSTRACT The current mandatory domestic biodiesel blending ratio is 3.5%, which is planned to be gradually increased to achieve 

carbon neutrality by 2050. The aim of this study was to improve domestic self-sufficiency in biodiesel raw oil by conducting a 

technical review on the possibility of utilizing waste oils, such as soup oil, chicken oil, and leather oil, as biodiesel feedstocks. These 

waste oils have an acid value that is too high to be converted directly into biodiesel. Therefore, a pretreatment to reduce the acid value 

is necessary. The neutralization process was examined as a potential technology for reducing the acid value. 

The oil recovery rate of the soup oil after neutralization was significantly low at 37.6 wt%. The oil recovery rates of leather oil and 

chicken oil were 66.49 wt% and 79.08 wt%, respectively. Based on biodiesel conversion experiment using waste oil with a reduced 

acid value, the conversions were analyzed as 89 wt%, 91.1 wt%, and 90.5 wt% for soup oil, leather oil, and chicken oil, respectively. 

Thus, it is technically possible to use soup oil, leather oil, and chicken oil as raw materials for producing biodiesel.
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1. 서 론

온난화로 인해 지구의 온도는 산업화 이전인 1850년부터 

1900년도에 비해 2011년부터 2020년의 평균기온이 1.9°C 

상승 하였으며, 우리나라도 1991년부터 2020년까지의 연

평균기온이 1912년부터 1940년에 비해 1.6°C 상승하였고, 

매년 0.2°C 상승하고 있다.
[1]
 폭염이나 호우 등 이상기후로 

인해 기후위기의 체감도는 날로 증가하고 있고, 이에 대응

하기 위해 온실가스 감축의무를 부여한 파리협정이 2015년 

체결되었다. 우리나라는 2050년까지 탄소중립을 목표로 하

여 탄소중립 사회로 이행하고 환경과 경제의 조화로운 발

전을 도모하는 국가 비전을 제시하였다.
[2]
 이와 함께 2030

년 국가 온실가스 감축목표를 2018년 대비 40%를 감축하

는 것으로 목표를 상향하였다. 수송분야는 이산화탄소 배

출량을 98백만 톤에서 61백만 톤으로 줄이며, 이를 위해 무

공해차 보급과 바이오항공유와 같은 신재생에너지 기반 저
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Fig. 1. Neutralization experiment device

탄소 연료의 보급을 늘린다는 계획을 세우고 있다.
[3]

 

신재생에너지 기반 저탄소 연료에 해당하는 바이오디젤

은 2021년 기준 597,068 TOE가 국내에 보급되었고,
[4]

 이

는 차량용 경유에 3.5%를 의무적으로 혼합해 공급해야하

기 때문이며, 이러한 의무 혼합율은 탄소중립과 관련한 정

부정책으로 지속적인 확대가 예상된다. 정부의 2050 탄소

중립을 달성하기 위해서 마련된 수송부문 도로, 항공, 해운

의 바이오에너지 수요전망 시나리오
[5]

를 보게 되면 2030

년, 2040년, 2050년 각각 1,798천 TOE, 3,641천 TOE, 

6,862천 TOE로 나타나 친환경 바이오연료의 보급 확대는 

필연이라 할 수 있을 것이다.

국내에서 사용되는 바이오디젤의 원료는 대두유와 팜유 

등 수입 원료가 상당부분을 차지하고 있으며, 국내산 원료

로는 폐식용유가 거의 유일한 원료원이다.
[6]

 바이오디젤 

생산업계에서는 원료의 안정적인 확보를 위하여 해외 플랜

테이션과 수입 원료 다변화를 꾀하는 한편 국내산 원료 확

보를 위한 다양한 노력을 기울이고 있다. 국내산 원료의 확

보는 국가별 온실가스 감축목표를 실현하는데 일조할 수 

있으며, 그에 따른 고용증가 등 산업유발효과도 기대할 수 

있다.

본 연구에서는 바이오디젤 확대보급에 대응하기 위해 바

이오디젤 원료유 국내 자원의 확보 및 다양화 일환으로 탕

유, 피혁유, 계유에 대해 기술적 바이오디젤 전환 가능성을 

검토하였다. 탕유, 피혁유, 계유는 초기 산가가 높아 전처

리 없이 바이오디젤로 전환이 어려운 측면이 있어 아직까지 

수집 및 이용이 활발하지 못하다. 본 연구의 결과가 긍정적

으로 도출되면 국내 바이오디젤 원료유의 다양화와 확대 보

급에 필요한 정책 및 산업 기초자료로 제공이 가능할 것으

로 여겨진다. 

2. 재료 및 방법

2.1 중화탈산

2.1.1 실험재료

중화탈산 실험에 사용된 재료는 모두 3종류 이며, 탕유

(Soup oil)는 각종 탕류, 육수를 제조하는 과정에서 발생하

는 기름으로 산가(Acid Value)는 62.5 mgKOH/g 이었다. 

피혁유(Leather oil)는 동물의 박피 과정에서 발생하는 기

름으로 산가는 15.32 mgKOH/g 이었으며, 계유(Chicken 

oil)는 닭 가공공장에서 발생하는 기름으로 산가는 14.53  

mgKOH/g로 피혁유와 비슷하였다. 이들 시료는 필터를 

이용하여 고형물이 제거된 상태로 제공받아 실험에 사용하

였다.

2.1.2 실험장치 및 방법

실험장치는 Fig. 1과 같이 100 ml 둥근 플라스크에 시료

를 투입하고 Stirring bar를 이용하여 100 rpm으로 혼합

하면서 heating mantle을 이용하여 온도조건에 맞추었다. 

설정온도에 도달하면 NaOH 용액을 넣고 일정시간동안 반

응을 시키고, 반응이 완료되면 약 1.3 ml를 취하여 원심분

리(14,000 rpm, 5min, Micro Refrigerated Centrifuge, 

Smart R17) 후 상등액을 취해 산가를 측정하였다. 

산가 계산 및 측정방법은 다음과 같다. 

Acid Value (mgKOH/g) = (56.11 × V × c) / m

V : 사용한 KOH 용액 부피

c : KOH 용액 몰 농도

m: 시료량(g) 

a. 시료(0.5~1 g)를 50 ml 비이커에 넣는다.

b. 페놀프탈레인 용액(1 wt%) 2~3 방울 넣는다.

c. 벤젠과 에탄올을 1:1로 혼합한 용액을 약 20 ml 넣어 

시료를 용해시킨다.

d. 0.1N KOH 용액으로 붉은 색이 될 때까지 적정하고 

투입량을 기록한다.
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4  신･재생에너지

Table 1. Input amount of 20% NaOH solution during first 

neutralization of soup oil

Temp.-Time-NaOH sol. con. 
(%)-Input of NaOH (%)

Acid value
(mgKOH/g)

Acid value 
redution rate (%)

60-20-20-40 38.7 38.1

60-20-20-50 44.7 28.5

60-20-20-60 31.7 49.3

60-20-20-70 13.1 79.0

Table 2. Effect of NaOH solution concentration during primary 
neutralization of soup oil

Temp.-Time-NaOH sol. con. 
(%)-Input of NaOH (%)

Acid value
(mgKOH/g)

Acid value 
redution rate (%)

60-20-10-40 33.8 51.8

60-20-20-40 38.7 38.1

60-20-30-60 43.9 37.4

중화탈산으로 시료의 산가를 0 mgKOH/g으로 만들기 

위한 이론적 NaOH 필요량 산정방법은 다음과 같다. 

{시료량(g) × 산가(mgKOH/g) × 40(NaOH 분자량)}

/

{1000(계수) × 56.11(KOH분자량) × NaOH 용액 농도}

바이오디젤로 전환하기 위해서는 시료의 산가가 5 mgKOH/g 

이하로 낮아야 가능하기 때문에
[7~9] 

본 실험에서는 보다 안정

적인 바이오디젤 전환을 위하여 산가저감 목표를 3 mgKOH/g

으로 설정하여 진행하였다. 또한 중화탈산 실험은 실험결과

의 신뢰도를 높이기 위해 2회 실험 후 평균값을 적용하였다. 

2.2 바이오디젤 전환

2.2.1 실험재료

바이오디젤 전환에 사용한 시료는 탕유, 피혁유, 계유를 

중화탈산 방법으로 산가저감 전처리 반응 완료 후 원심분리

(4,000 rpm, 15min)하여 얻은 상등액을 시료를 사용하

였다. 

2.2.2 실험장치 및 방법

바이오디젤 전환 실험장치는 Fig. 1과 비슷하며, 플라스

크 위에 메탄올의 증발을 막는 환류기가 추가된 형태이다. 

250 ml 2구 둥근 플라스크에 시료와 메탄올을 몰비 12:1로 

투입하고 온도를 65°C로 설정한다. 몰비는 대두유 평균분

자량 872를 기준으로 산정하였다. 혼합속도는 300 rpm으

로 했으며, KOH 촉매는 시료 질량의 1%를 넣었다. 총 반

응시간은 50분으로 하였으며, 반응 10분마다 약 1 ml의 시

료를 취하여 원심분리(14,000 rpm, 5min) 후 FAME 함량

을 측정하였다. FAME 함량분석은 GC를 이용하여 EN14214 

표준규격의 FAME 함량 분석 표준방법으로 수행하였다. 

3. 실험결과 및 고찰

3.1 중화탈산

일반적으로 중화탈산은 산가가 20 mgKOH/g 내외에서 

적정하며, 반응온도는 80°C, 반응시간은 20분, NaOH 용

액 농도는 20%, 이론적 NaOH 용액 투입량은 130%로 조

사되어,
[10,11]

 이를 참조하여 조건을 설정한 다음 실험을 진

행하였다. 

3.1.1 탕유

탕유는 상온에서 고체 상태이며, 35°C 이상에서 유동성

을 갖는 액상으로 변하는 것을 확인하였다. 탕유 실험시료

의 산가가 62.5 mgKOH/g으로 중화탈산 적정 조건보다 

많이 높아 1차 중화탈산으로 산가목표치인 3 mgKOH/g 이

하 달성이 어려울 것으로 판단되어 1차 실행 후 다시 한 번 

더 실행하는 방안으로 실험을 진행하였다. 

1차 중화탈산 적정 조건을 얻기 위한 실험변수로 NaOH 

투입량, NaOH 용액 농도, 반응시간, 반응온도로 설정하고 

순차적으로 실험을 진행하였다. 이론치 대비 NaOH 투입

량 변화에 따른 특성은 Table 1에 나타내었다. 실험결과 

NaOH 사용량 60%와 70%에서 산가가 낮게 나타났으나, 

유분 회수량이 현저히 낮게 나타나 이 조건은 배제하였으

며, 50%에 비해 40%가 산가 저감효과가 큰 결과를 보여 

NaOH 투입량은 40%를 적정 조건으로 하였다. 

NaOH 용액 농도에 대한 실험결과 Table 2와 같이 10% 

농도에서 산가 33.8 mgKOH/g으로 가장좋은 결과를 보여 

이 조건을 적정 조건으로 선정하였다. 

반응시간에 대한 실험결과는 Table 3과 같이 반응시간 6

분에서 산가 32.9 mgKOH/g를 나타낸 이후 반응시간 9분
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Table 4. Effect of reaction temperature during primary neu-

tralization of soup oil

Temp.-Time-NaOH sol. con. 
(%)-Input of NaOH (%)

Acid value
(mgKOH/g)

Acid value 
redution rate (%)

40-6-10-40 40.3 41.3

50-6-10-40 28.6 58.4

60-6-10-40 32.9 52.9

Table 5. Input amount of NaOH solution during second 
neutralization of soup oil

Temp.-Time-NaOH sol. con. 
(%)-Input of NaOH (%)

Acid value
(mgKOH/g)

Acid value 
redution rate (%)

50-6-10-70 4.61 83.4

50-6-10-80 2.75 90.1

50-6-10-100 0.99 96.4

Table 6. Input amount of NaOH solution during neutralization 

of mixed soup oil

Temp.-Time-NaOH sol. con. 
(%)-Input of NaOH (%)

Acid value
(mgKOH/g)

Acid value 
redution rate (%)

50-6-10-80 4.98 86.2

50-6-10-90 2.61 92.8

50-6-10-100 1.36 96.2

Table 3. Effect of reaction time during primary neutralization 

of soup oil

Temp.-Time-NaOH sol. con. 
(%)-Input of NaOH (%)

Acid value
(mgKOH/g)

Acid value 
redution rate (%)

60-3-10-40 38.7 44.6

60-6-10-40 32.9 52.9

60-9-10-40 31.2 55.3

60-12-10-40 28.9 58.6

60-15-10-40 27.8 60.2

60-18-10-40 26.8 61.6

에서 산가 저감 폭이 미미하여 반응시간 6분을 적정조건으

로 선정하였다. 

반응온도에 대한 실험결과는 Table 4와 같이 50°C 반응

온도에서 산가 28.6 mgKOH/g으로 가장 좋은 결과를 보

여 이 조건을 적정 조건으로 선정하였다. 

1차 중화탈산이 완료된 시료로 2차 중화탈산을 실시하였

다. 실험조건은 1차 중화탈산 적정조건인 반응온도 50°C, 

반응시간 6분, NaOH 용액 농도 10%를 고정하고, 이론치 대

비 NaOH 용액 투입량을 변수로 하여 진행하였다. 실험에 

사용된 1차 중화탈산 시료의 초기 산가는 27.8 mgKOH/g 

이었으며, 실험결과 Table 5에 나타낸 바와 같이 이론치 대

비 NaOH 용액 투입량 80% 조건에서 산가 2.75 mgKOH/g

을 보여 이후 공정인 바이오디젤 전환에서 안정적인 운영

이 가능할 것으로 판단되어 이 조건을 적정 조건으로 선정

하였다. 

공정 단순화를 위해 탕유 원시료 50%와 탕유 2차 중화

탈산 시료 50%를 혼합하여 중화탈산 실험을 실시하였다. 

실험조건은 반응온도 50°C, 반응시간 6분, NaOH 용액 농

도 10%로 고정하고 이론치 대비 NaOH 투입량을 변화하면

서 산가 변화를 관찰하였다. 실험 결과 Table 6과 같이 이

론치 대비 NaOH 투입량 90% 조건에서 산가 2.61 mgKOH/g

을 나타내어 중화탈산 완료 시료를 원시료와 혼합하면 한 

번의 중화탈산으로 산가저감이 기술적으로 가능한 결과를 

보였다. 

한편 탕유의 중화탈산 후 회수된 유분 수율에 대한 실험

결과 1차 중화탈산의 경우 57.65%를 보였으며, 1차 중화탈

산 시료로 2차 중화탈산에서는 65.26%를 보여 1차 및 2차 

중화탈산 합산 시 탕유의 전체 유분 회수율은 37.62%를 보

였다. 탕유 원시료와 탕유 2차 중화탈산 완료 시료를 1:1로 

혼합한 시료의 중화탈산 시 유분 회수율은 22.75%로 중화

탈산을 1차 및 2차로 나누어 시행한 경우보다 낮은 결과를 

보였다. 

Park et al.(2010)
[12]

 등은 초기 산가가 109.8 mgKOH/g

인 Dark oil로부터 바이오디젤 생산이 가능하다고 하였다. 

탕유의 산가가 이보다 낮기 때문에 바이오디젤 원료유로 활

용이 가능하다고 여겨지며, 이를 위해 전처리 방법 개선, 유

분 회수율 증대방안 등의 추가적인 연구가 필요해 보인다. 

3.1.2 피혁유

피혁유는 상온에서 유동성이 있는 것으로 확인되었으며, 

중화탈산 실험변수는 앞선 실험의 탕유와 같이 이론치 대비 

NaOH 투입량, NaOH 용액 농도, 반응시간, 반응온도로 

설정하여 순차적으로 실험을 진행하였다. 

NaOH 투입량 실험은 온도조건을 60°C, 반응시간 20분, 

NaOH 용액 농도 20%로 고정하고, 이론치 대비 NaOH 투

입량을 110%에서 140%까지 변화하여 실험을 실시하였다. 



이준표ㆍ이진석ㆍ박지연ㆍ김민철ㆍ조재완ㆍ김덕근

6  신･재생에너지

Fig. 2. Input amount of NaOH solution during neutralization 

of leather oil

Fig. 3. Effect of NaOH solution concentration during primary 
neutralization of Leather oil

Fig. 4. Effect of reaction temperature during primary neutrali-
zation of leather oil

Fig. 5. Effect of reaction time during primary neutralization 
of leather oil

실험결과는 Fig. 2와 같이 110%와 120% 조건에서는 산가

저감 목표치에 미달하였으며, 130% 조건에서 산가 2.73 

mgKOH/g으로 산가저감 목표치를 충족하였다. 130% 조

건에서 산가 저감율은 82.2%를 보였으며, 이 때 유분회수

율은 70.4%를 보였다. 

NaOH 용액 농도 변화 실험은 온도조건을 60°C, 반응시

간 20분, 이론치 대비 NaOH 투입량을 130%로 고정하고 

NaOH 용액 농도를 10%, 20%, 30%로 변화하여 실험을 실

시하였다. 실험결과는 Fig. 3과 같이 10% 조건에서 산가가 

가장 낮은 결과를 얻었으며, 이 때 산가는 2.38 mgKOH/g, 

산가 저감율은 84.5%, 유분회수율은 66.3%를 보였다. 

반응온도의 영향에 대한 실험은 반응시간 20분, NaOH 

용액 농도 10%, 이론치 대비 NaOH 투입량을 130%로 고정

하고 반응온도를 40°C, 50°C, 60°C로 변화하여 실험을 실

시하였다. 실험결과는 Fig. 4와 같이 모든 온도 조건에서 

산가저감 목표치를 만족하였으나, 50°C에서 가장 낮은 산

가 1.76 mgKOH/g를 보여 적정 조건으로 선정하였다. 이 

때 산가 저감율은 88.5%를 보였으며, 유분회수율은 64.9%

를 보였다.  

반응시간의 영향에 대한 실험은 반응온도를 50°C, NaOH 

용액 농도 10%, 이론치 대비 NaOH 투입량을 130%로 고정

하고 반응시간을 2분에서 20분까지 변화하여 실험을 실시

하였다. 실험결과는 Fig. 5와 같이 반응시간 6분에서 가장 

낮은 산가 1.61 mgKOH/g를 보여 적정 조건으로 선정하였

으며, 산가 저감율은 89.5%를 보였다.  

피혁유의 중화탈산 적정조건으로 확인된 반응온도 50°C, 

반응시간 6분, NaOH 용액 농도 10%,그리고 이론치 대비 

NaOH 용액 130% 조건에서 유분회수율 측정을 위한 실험

을 실시하여 산가 1.86 mgKOH/g, 유분 회수율 66.5%의 

결과를 얻었다. 

Lee et al.(2013)
[13]

 등은 산가 9 mgKOH/g인 어유를 

대상으로 Sulfuric acid를 사용한 에스테르화 반응으로 산

가를 2 mgKOH/g로 감소시켜 78%의 산가 저감율을 보였

으나, 본 실험에서는 피혁유의 산가저감율이 88%를 보여 

중화탈산이 더 유리할 수 있으나 Soapstock이라는 부산물

이 발생한다는 점을 고려하면 경제성 등에 대한 상세한 분

석이 더 필요해 보인다.



저급 폐유지의 바이오디젤 원료 활용을 위한 중화탈산 및 FAME 전환 가능성 평가

2023. 12 Vol.19, No.4 7

Fig. 6. Input amount of NaOH solution during neutralization 
of chicken oil

Fig. 7. Effect of NaOH solution concentration during primary 

neutralization of chicken oil

Fig. 8. Effect of reaction temperature during primary neutra-
lization of chicken oil

3.1.3 계유

계유는 피혁유와 마찬가지로 상온에서 유동성이 있는 것

으로 확인되었으며, 중화탈산 실험변수는 앞선 실험의 탕

유, 피혁유와 같이 이론치 대비 NaOH 투입량, NaOH 용

액 농도, 반응시간, 반응온도로 설정하여 순차적으로 실험

을 진행하였다. 실험에 사용된 계유의 초기 산가는 14.53 

mgKOH/g으로 Abraham et al.(2014)
[14]

가 분석한 12.9~ 

18.2 mgKOH/g의 범위에 포함되는 것으로 나타났다. 그러

나 Lee and Lee(2009)
[15]

 등은 계유의 산가가 4.5 mgKOH/g

으로 전처리 없이 바로 바이오디젤로 전환 가능한 수준으로 

보고하기도 하였다. 

NaOH 투입량 실험은 온도조건을 60°C, 반응시간 20

분, NaOH 용액 농도 20%로 고정하고, 이론치 대비 NaOH 

투입량을 100%에서 140%까지 변화하여 실험을 실시하였다. 

실험결과는 Fig. 6과 같이 100% 조건에서는 산가저감 목표

치에 미달하였으나, 110% 조건에서는 산가 2.40 mgKOH/g

으로 산가저감 목표치를 충족하였다. 이 때 산가 저감율은 

83.5%를 보였으며, 유분회수율은 82.8%를 보였다. 120% 

조건 이상에서는 110% 조건보다 우수한 결과를 보였으나 

효율성 측면을 고려하여 110% 조건이 적정 조건으로 선정

하였다. 계유의 초기 산가가 14.53 mgKOH/g로 피혁유 산

가 15.32 mgKOH/g와 비슷하였으나, NaOH 투입량은 계

유가 20% 가량 낮은 결과를 보였다. 

NaOH 용액 농도 변화 실험은 온도조건을 60°C, 반응시

간 20분, 이론치 대비 NaOH 투입량을 110%로 고정하고, 

NaOH 용액 농도를 10%, 20%, 30%로 변화하여 실험을 실

시하였다. 실험결과는 Fig. 7과 같이 10% 조건에서 산가가 

가장 낮은 결과를 얻었으나, 반응 후 원심분리 시 유분과 

Soapstock의 분리가 원활하게 이루어지지 않았다. 20% 조

건에서는 산가는 2.40 mgKOH/g, 산가 저감율은 83.5%, 

유분회수율은 82.8%를 보여 20% 조건을 적정조건으로 선

정하였다. 

반응온도의 영향에 대한 실험은 반응시간 20분, NaOH 

용액 농도 20%, 이론치 대비 NaOH 투입량을 110%로 고정

하고, 반응온도를 40°C, 50°C, 60°C로 변화하여 실험을 

실시하였다. 실험결과는 Fig. 8과 같이 모든 온도 조건에

서 산가저감 목표치를 만족하였으나, 50°C에서 가장 낮은 

산가 2.23 mgKOH/g를 보여 적정 조건으로 선정하였다. 이 

때 산가 저감율은 84.7%를 보였으며, 유분회수율은 77.9%

를 보였다. 

반응시간의 영향에 대한 실험은 반응온도를 50°C, NaOH 

용액 농도 20%, 이론치 대비 NaOH 투입량을 110%로 고정

하고, 반응시간을 2분에서 20분까지 변화하여 실험을 실시

하였다. 실험결과는 Fig. 9와 같이 반응시간 9분에서 산가 

2.85 mgKOH/g를 보여 산가저감 목표치를 만족하는 결과

가 나타나 적정 조건으로 선정하였으며, 산가 저감율은 80.4%

를 보였다. 
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Fig. 9. Effect of reaction time during primary neutralization 
of chicken oil

Fig. 10. Biodiesel experiment result of soup oil

Fig. 11. Biodiesel experiment result of leather oil & chicken oil

계유의 중화탈산 적정조건은 반응온도 50°C, 반응시간 

9분, NaOH 용액 농도 20%, 이론치 대비 NaOH 투입량을 

110%로 나타나 이 조건으로 유분 회수율 실험을 실시한 결

과 79.08%으로 앞선 실험의 피혁유보다 조금 높은 결과를 

얻었다. 

3.2 바이오디젤 전환

탕유의 바이오디젤 전환 실험에 사용된 시료는 1차 및 2

차 중화탈산이 완료된 시료이며, 바이오디젤 합성을 위한 

전이에스테르화 실험결과는 Fig. 10에 나타내었다. FAME 

함량은 반응시간 10분에서 1.89%로 매우 낮으나 이후 급격

히 상승하여 20분과 30분에 95.6%를 나타내었으며, 40분 

이후부터는 감소하는 결과를 보여 20분에서 30분까지가 

적정 반응시간으로 여겨졌다. 층분리 및 수세는 반응시간 

50분을 완료한 시료로 수행한 결과이며, 이 때 FAME 함량

의 변화는 거의 없는 것으로 나타났다. 

피혁유 및 계유의 중화탈산 후 바이오디젤 합성을 위한 

전이에스테르화 실험결과는 Fig. 11에 나타내었다. 계유

와 피혁유는 매유 유사한 결과를 보였으며, FAME 함량은 

반응시간 10분만에 90% 정도를 나타냈으며, FAME 함량 

최고치는 피혁유가 반응시간 30분에서 91.6%, 계유도 반

응시간 30분에 91.1%를 보였다. 반응시간 50분에서 층분

리와 수세를 거친 다음의 FAME 함량은 피혁유와 계유가 

각각 91.1%, 90.5%로 층분리와 수세를 하기 전과 비교해 

별다른 차이를 보이지 않았다. 피혁유와 계유의 전이에스

테르화 반응시간은 모두 30분 이내가 적정한 것으로 나타

났다. 

바이오디젤의 품질기준
[16]

에서 FAME의 함량은 96% 이

상으로 되어 있으며, 본 실험에 사용된 원료인 탕유, 피혁

유 및 계유의 경우 이 기준치를 만족하지 못하였다. Kwack 

and Kim(2017)
[17]

 및 Lee and Lee(2010)
[18]

 등은 폐계유

를 이용한 바이오디젤 전환 실험에서 FAME 함량을 각각 

97.2%, 97.8%로 보고한 바 있어, KOH 촉매량 조절
[19]

 등 

공정 최적화 및 정제 등 후속 공정을 거칠 경우 기술적인 측

면에서 충분히 수송용 연료로 활용이 가능할 것으로 판단

된다.  

4. 결 론

바이오디젤의 확대 보급 및 국산 원료의 다양화를 위해 

수행한 탕유, 피혁유, 계유의 기술적 바이오디젤 전환 가능

성 검토를 통하여 다음과 같은 결론을 얻었다.

1) 탕유는 초기 산가가 매우 높아 1차 중화탈산 처리로는 

바이오디젤을 생성하기 위한 산가 조건 5 mgKOH/g 이

하 달성이 어렵다. 따라서 2차 중화탈산 혹은 중화탈

산 완료 시료를 반송하여 원료와 혼합하는 등의 산가
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저감 과정을 거칠 경우 바이오디젤 생산이 가능한 것

으로 판단되나, 중화탈산 전처리 원료유를 반송하여 탕

유와 혼합한 다음 중화탈산 시 유분회수율이 22.75%로 

매우 낮아 회수율 증대를 위한 추가 연구가 필요하다. 

2) 산가 15.32 mgKOH/g인 피혁유의 중화탈산 실험결

과 유분회수율이 66.49%를 나타내었으며, 산가는 1.86 

mgKOH/g으로 우수한 산가 저감 결과를 보였고, 이

의 전이에스테르화 반응결과 FAME 함량이 91.1%를 

보여 바이오디젤 원료로 사용이 가능한 것으로 판단

된다.

3) 산가 14.53 mgKOH/g인 피혁유의 중화탈산 실험결

과 유분회수율이 79.08%를 나타내었으며, 산가는 2.60 

mgKOH/g 수준으로 저감 되었으며, 이의 전이에스

테르화 반응결과 FAME 함량이 90.5%를 보여 바이

오디젤 원료로 사용이 가능한 것으로 판단된다.

4) 중화탈산에 의해 염기촉매 전이에스테르화 반응을 

통한 바이오디젤 생산 원료로 활용 가능한 수준으로 

산가 저감이 가능하였으나, 바이오디젤 생산 수율을 

높이기 위해서는 중화탈산 부산물인 Soapstock에서 

유분 회수 및 바이오디젤 전환이 필요하며 이에 대한 

추가 연구가 필요하다.
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