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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中华全国供销合作总社提出并归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：

本文件为首次发布。
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茶叶鲜叶质选机

1 范围

本文件界定了茶叶鲜叶质选机的术语和定义，规定了茶叶鲜叶质选机的产品型号、技术要求、试验

方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于茶叶鲜叶质选机的设计、生产、检测、运输等。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 3768 声学 声压法测定噪声源声功率级 采用反射面上方包络测量表面的简易法

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 5667 农业机械 生产试验方法

GB/T 8302 茶 取样

GB/T 8304 茶 水分测定

GB/T 8311 茶 粉末和碎茶含量测定

GB/T 9480 农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械 使用说明书编写原则

GB 10395.1 农林机械 安全 第1部分 总则

GB 10396 农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械 安全标志和危险图形 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB 16798 食品机械安全要求

GB/T 20360 地理标志产品 乌牛早茶

GB/T 22291 白茶

GB/T 23776 茶叶感官审评方法

GB/T 24854 粮油机械 产品包装通用技术条件

GB/T 25218 粮油机械 产品涂装通用技术要求

GB/T 30766 茶叶分类

GB 31608 食品安全国家标准 茶叶

GB/T 31748 茶鲜叶处理要求

JB/T 5673 农林拖拉机及机具涂漆 通用技术标准

JB/T 7863 茶叶机械 术语

JB/T 8574 农机具产品 型号的编制规则

JB/T 12835 茶叶鲜叶分级机

3 术语和定义

GB/T 30766、GB/T 31748和JB/T 7863界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 鲜叶 fresh leaves

从适制品种山茶属茶种茶树(Camellia sinensis L.O.kunts)上采摘的芽、叶、嫩茎，作为各类茶

叶加工的原料。

3.2 鲜叶等级 fresh leaves grade

根据不同的长度和比例，将茶叶鲜叶分为不同的等级。



https://dictionary.cambridge.org/zhs/%E8%AF%8D%E5%85%B8/%E8%8B%B1%E8%AF%AD-%E6%B1%89%E8%AF%AD-%E7%AE%80%E4%BD%93/module
https://link.zhihu.com/?target=https://mp.weixin.qq.com/s?__biz=MzA3MTMxNTUyOQ==&mid=2648868184&idx=1&sn=e69e29003a47fd7385ead6e8f27f2649&chksm=87395c7eb04ed568c53bd85e7bbe27d6e4bf2ad2f04c28f4d57ce8f835c5f7be881ec0c55f64&token=1996045319&lang=zh_CN%23rd
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经过质选后的不同等级（规格）鲜叶不贮藏制成成品茶，再通过叶底审评方法，目测到的损伤叶数

量（红边面积占到单片茶叶叶片面积1/5则认为是损伤叶）与取样鲜叶数量（以鲜叶制成的成品茶数量

代替）的比值，以百分数表示。
注：此处分级损伤率不包括鲜叶贮藏时因为温度升高、通风不良造成的鲜叶变红损伤。

3.22 执行单元 executing unit

根据电磁原理，通过压缩空气完成剔除动作的单个吹气装置。

3.23 通道 channel

若干个相邻执行单元控制的连续、无分隔的最大落料区。

4 型号与基本参数

4.1 型号的的编制参照 JB/T 8574 的规定，具体编制方法按附录 A 执行。

4.2 使用说明书等技术文件中，应明确告示的基本参数包括但不限于：型号、尺寸、工作电压、功率、

气源压力、气源供气量、安装要求。

5 技术要求

5.1 一般要求

5.1.1 应按照经规定程序批准的图样和技术文件制造。

5.1.2 外购件应符合相关标准和产品使用说明书的规定，并附有制造商提供的产品合格证明或质量等

级证明。

5.1.3 焊接件焊缝应均匀、牢靠，不能有虚焊、烧伤、漏焊、裂纹、夹渣、气孔、焊渣未除等缺陷。

5.1.4 钣金件应光滑平整，各咬接处应牢固、均匀，不得有裂纹、变形和明显影响外观质量的锤痕等

缺陷。

5.1.5 电气布线应固定良好，排列整齐、美观、合理、便于检查。应有效防止布线与运动部件接触。

5.1.6 导线及其配线技术应符合 GB/T 5226.1 的规定。

5.1.7 检测光源稳定性（光衰小于 20%）大于 2000 小时。

5.2 装配质量要求

5.2.1 零部件应经质量检验部门检验合格后方可进行装配。

5.2.2 各零部件的连接应牢固可靠，各紧固件应牢固可靠，应有可靠的防松装置。

5.2.3 整机上凡能开闭处、各连接部位和进出料机构不得有泄漏物料现象。

5.2.4 装配后整机运转应平稳，在空载正常运转ᤀ 正机滑平整质量检验通过叶常靠

�.2.

.1

�� �� �� ��

�က部件应锤件应 平5在等后松通在J缺构 不稳.2.�က零部件
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�� �� �� ��
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.1.�က机上凡查1整 品开得供 不能各制造物料现、得 法量等在等进说缺.1.ਭ且ะ

部件应
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步提高茶叶分类分拣水平和分拣精度。质选单元应能够依据越来越丰富的分拣模型，进行越来越精确的

分拣。

5.4.3 远程维护功能

应可以对常见问题进行自动处理，对无法处理的问题提交工程师进行人工处理。

5.4.4 统计分析功能

应依据分拣模型对茶叶鲜叶的识别参数自动进行分析和统计，将包括产量、能耗、作业时间、维护

成本、损耗、原料茶叶鲜叶品质、分类杂质含量等一系列用户生产数据生成汇报表，通过物联网自动发

送给订阅用户。

5.5 工艺性能

5.5.1 分选品种

应能分选包括但不限于以下茶叶品种：

a) 适合于制作成绿茶的茶叶鲜叶；

b) 适合于制作成红茶的茶叶鲜叶；

c) 适合于制作成白茶的茶叶鲜叶；

d) 适合于制作成黄茶的茶叶鲜叶；

e) 适合于制作成青茶的茶叶鲜叶；

f) 适合于制作成黑茶的茶叶鲜叶。

5.5.2 剔除异物

应能剔除包括但不限于以下异物：

a) 与茶叶鲜叶正常色系有区别的异色粒；

b) 混在茶叶鲜叶中的土块、玻璃等恶性杂质；

c) 与指定茶叶鲜叶合格品有区别的黄片、老叶、破损叶等。

5.5.3 分类分选

5.5.3.1 应能依据芽叶型、嫩度、匀净度等茶叶鲜叶品质等级参数进行分选的功能。

5.5.3.2 茶叶鲜根据不同的长度和比例划分等级，见表 1。

表 1 茶叶鲜叶根据不同的长度和比例划分的等级

等级 要求

一级 鲜叶长度不大于30mm的占60%以上

二级 鲜叶长度不大于40mm的占70%以上

三级 鲜叶长度不大于50mm的占70%以上

四级 无法确定为一级、二级、三级的鲜叶

5.5.3.3 茶叶鲜叶根据芽叶型来划分等级，见表 2。

表 2 茶叶鲜叶根据芽叶型上来划分的等级

等级 嫩度 匀度 新鲜度 净度

特级 单芽为主，一芽一叶初展不超过30% 匀齐 新鲜有活力，无机械损伤 无夹杂物

一级 一芽一叶初展为主，一芽一叶开展不超过10% 䖷଀鲜有初法芽二级 ଀夹杂物

�0 8í �0 
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原料 性能指标

福选9号 ≥15.6 ≥90 ≥90 ≤48

注：茶叶鲜叶含水量≤75%，杂质粒含量≤5%；

5.5.5 分级（规格）工艺性能指标见表 4。

表 4 分级（规格）工艺性能指标

原料

性能指标

单位通道宽度生产率

(kg/h·cm)
分级（规格）数 分级误选率(%) 分级损伤率(%)

福鼎大白 ≥15.6 ≥2 ≤30 ≤0.2

乌牛早 ≥15.6 ≥2 ≤25 ≤0.3

福选9号 ≥15.6 ≥2 ≤25 ≤0.2

注：茶叶鲜叶含水量≤75%；

5.6 安全要求

5.6.1 信息安全防护

质选单元、物联网云计算平台、远程维护单元之间的网络通讯和系统关键数据采用密钥加密，保障

信息安全，防止外部入侵。

5.6.2 绝缘电阻

在动力电路导线与保护接地电路间
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6.1.1 环境温度：环境温度应在 5℃～40℃，且在 24h 内其平均温度不超过 35℃。

6.1.2 当最高温度为 40℃，相对湿度不超过 50%时，常温下相对湿度不超过 85%时，电气设备应能正

常工作。

6.1.3 交流电源：（380±7%）VAC；（50±1%）Hz。

6.1.4 环境：无强烈震动、无强磁场干扰、无强光直射、室内固定作业时粉尘浓度不得大于 10mg/m³。
6.1.5 试验场地和样机的安装应符合产品说明书的有关规定，并能满足试验要求。

6.1.6 试验用仪器、仪表和量具应按有关规定校验合格，确保精度要求，并在有效使用期内。

6.1.7 试验过程中的机器操作和检测均应由熟练操作人员进行操作。

6.1.8 主要性能的测定需在流水生产线完成。

6.2 性能测定

6.2.1 试验原料

选择按照GB/T 31748标准采摘的福鼎大白、乌牛早、福选9号鲜叶作为试验原料。试验用原料的含

水率≤75%。试验前，从原料中随机取样1000g，拣出其中杂质粒，用感量为0.01g的天平称量，按式（1）

计算茶叶鲜叶杂质粒含量。重复上述试验，取两次结果的平均值作为本次试验原料的杂质粒含量β并记

录下来。

� = �1

�2
× 100%ĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿ(1)

式中：

β——试验原料杂质粒含量，%；

�1——试验原料杂质粒质量，单位为克（g）；

�2——试验原料质量，单位为克（g）。

6.2.2 单位通道宽度生产率的测定与计算

使用按照6.2.1测试过已知杂质粒含量β值的同批原料，称取100kg，投入到茶叶鲜叶质选机，满负

荷正常运行15min，在质选工艺性能指标满足表1要求的条件下，从成品出料口连续接取样品，测试时间

不少于10min，按式（2）计算单位通道宽度（按照1cm宽度）生产率(因剔除物出料口物料相对成品出料

口很少,本试验对于剔除物出料口的物料忽略不计)。

� = �3
�×�

× 100ĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿ(2)

式中：

q——单位通道宽度生产率，单位为千克每小时厘米（kg/h·cm）；

�3——成品出料口物料质量，单位为千克（kg）；

T——测试时间，单位为小时(h)；

L——通道宽度，单位为cm。

6.2.3 千瓦小时产量的测定与计算

在测定单个执行单元单位时间生产率的同时，测算取样时间内的耗电量，测定时间不少于15min，

按式（3）计算千瓦小时产量：

�� = �3
�
ĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿĿ(3)

式中：

EN----千瓦小时产量，单位为千克每千瓦时［kg/（kW·h）］；

N-----耗电量，单位为千瓦时（kW·h）。

6.2.4 选净率测定与计算

使用按照6.2.1测试过已知杂质或不合格率粒含量β值的同批原料，正常开机15min后，在成品出料

口取样，每隔2min取一次，共取三次，每次不少于1000g，将三次成品出料口接料分别作为合格样品，

挑出合格样品中的杂质粒，用感量为0.01g的天平称量，按式（4）计算选净率。取三次试验结果的平均

值作为本次试验的结果。
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6.3.3 接地

按GB 5226.1中的要求进行。

6.3.4 安全标志

按GB 10395.1中的要求进行。

6.3.5 设备安全卫生

按GB 16798中的要求进行。

6.3.6 其他要求

对于一般要求和机械性能要求，有引用标准的按标准规定的方法进行检测，其他要求和参数采用常

规方法和感官检测。

7 检验规则

7.1 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。

7.2 出厂检验

7.2.1 每台产品应进行出厂检验，检验合格方可出厂。

7.2.2 出厂检验项目,按 5.1.4，5.1.5，5.2.4，5.3.3，5.6.1，5.6.2，5.6.3 执行。

7.2.3 执行。

7.3 型式检验

7.3.1 按 5 执行。有下列情况之一的应进行型式检验：

a)新产品投产时；

b)产品投产后，在材料、制造工艺方面有较大改动，可能影响产品性能时；

c)产品停产一年以上，恢复生产时；

d)连续生产三年时；

e)出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f)国家有关质量管理部门提出检验要求时。

7.3.2 采用随机抽样，抽样数为 5%，但不少于 2 台。

7.4 判定规则

7.4.1 型式检验结果应符合 5 的规定。

7.4.2 对任一台产品或任一项目检验不符合规定的，允许修复一次后，加倍抽样复验，以复验结果为

准。若仍不符合规定，则判定该批产品为不合格。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

8.1.1 在每台茶叶鲜叶质选机明显位置处固定永久性标牌，标牌内容应符合 GB/T 13306 的规定。

8.1.2 外包装的包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。

8.2 包装

8.2.1 应符合 GB/T 24854 的规定。

8.2.2 随机文件和工具包括：

ðð使用说明书；

ðð检验合格证；
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ðð装箱单；

ðð安装工具和附件。

8.3 运输

8.3.1 运输方式可按供需双方商定或商业惯例办理。

8.3.2 裸装产品在运输途中应遮盖。

8.3.3 运输过程中的吊卸、装载应按照外包装的图示标志进行。

8.4 贮存

8.4.1 产品宜贮存在有干燥、通风和防潮等措施的仓库，不宜露天存放。

8.4.2 产品禁止与有腐蚀性或有毒性的物质混放。
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附 录 A

（规范性）

型号编制方法

A.1 型号编制方法

A.1.1 茶叶鲜叶质选机的产品型号主要由分类代号、特征代号、主参数、改进代号四部分组成。

A.1.2 分类代号用于描述茶叶鲜叶质选机的运用范围，由产品大类分类代号和小类分类代号组成。

A.1.3 特征代号用于描述茶叶鲜叶质选机的类别。

A.1.4 主参数为执行单元数。

A.1.5 改进代号采用在原型号后加注字母的方式表示，若茶叶鲜叶质选机进行了几次改进，则原型号

后相应加注字母A、B、C、……。

A.1.6 型号标记如下：

A.2 示例

6CYZX-256A表示256个执行单元的茶叶鲜叶质选机首次改进型号。

6CYZX-384B表示384个执行单元的茶叶鲜叶质选机第二次改进型号。
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