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的嫩芽叶（又叫新梢），作为制作各种茶叶的原料，被称为鲜

叶（也知茶青、茶料、青叶、生叶），制茶就是以鲜叶为原料，

通过初制加工（鲜叶加工）制成毛茶、毛茶再毛茶加工（精制）

制成成品茶（或称精茶或商品茶)，才能形成为人们所饮用的茶

叶。

茶叶鲜叶在种植、采摘、贮存、运输中会存在杂质，茶叶

鲜叶中杂质主要是含茶类夹杂物和非茶类夹杂物，含茶类夹杂

物主要是茶果、老叶、黄叶等，非茶类夹杂物主要是农药残留、

灰尘、细土颗粒、杂草、树叶等。在制茶前需要将茶叶鲜叶中

的杂质筛选出来，茶叶鲜叶作为制作茶叶的基本原料，是形成

茶叶品质的基础。茶叶质量的高低，主要取决于鲜叶质量和制

茶技术的合理程度。茶叶鲜叶质量是内在根据、制茶技术则是

外在条件。因此，对茶叶鲜叶进行除杂和分级处理具有很大意

义。

在茶叶生产过程中,鲜叶原料分级是其中重要工序之一。传

统的筛选方式是人工挑选，劳动强度大，效率低，易漏挑选出

杂质，随着技术的进步，更多地采用机械筛选，一般有振动筛、

风选机和鲜叶分级机等。振动筛筛选茶叶鲜叶缺点主要是筛分

效率低、筛面磨损大、占地面积大以及筛分均匀性差，不能很

好的筛选出老叶、黄叶、杂草、树叶等；风选机筛选茶叶鲜叶

主要缺点是损耗较大、对茶叶品质的有影响，风选机对工人操

作技术要求高，鲜叶是柔软且易碎的物料，风选机无法准确地

进行分级，甚至可能导致鲜叶破碎或损伤。滚筒式鲜叶分级机
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茶叶鲜叶质选机分选优势明显，技术和性能日益成熟，生

产企业数量日益增加，国内从事茶叶鲜叶质选机国产品牌厂家

较多，质选机产品品类繁多，各个厂家对机型的命名各不相同，

评测手段也不相同。多年来没有统一的产品标准，行业内习惯

性沿用现行的行业标准 JB/T 12834-2016《茶叶色选机》中茶

叶色选机的术语和定义，与实际生产需求有一定差距，行业内

术语不统一，分选性能评价不一致，从市场推广到工艺设计、

再到检验检测、用户选择等多个方面都缺少统一的标准指导，

造成一定的混乱。为了促进行业的健康有序发展，需要对行业

的相关活动进行规范化，形成统一的标准，激励从业者提高产

品质量、推动工艺产品创新，帮助用户增强辨别能力选择合适

的产品。

通过茶叶鲜叶质选机的标准化和大力推广应用，对茶叶鲜

叶、茶叶加工意义重大，可以有效促进茶叶鲜叶高值化，进而

提高茶叶的价值，提高加工企业的盈利能力，有助于推动茶叶

鲜叶、茶叶加工行业企业的健康、规范发展。

三、本标准的编制原则

为使《茶叶鲜叶质选机》标准内容科学、合理并符合行业

特征，项目组坚持贯彻以下编制原则：

本标准依据 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》的要求和规定编写本标准的内

容。
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在本次标准编制过程中，充分调研了茶叶鲜叶加工企业的

运营情况，对茶叶鲜叶从采摘、验收与运送、贮藏、加工、业

务进行了梳理、分析，对相关规范进行归纳总结，以确保标准

的完整性。

在本次标准编制过程中，充分参考了目前相关标准要求和

行业技术发展的现状，确保本标准相关要求的时效性。

在本次标准编制过程中，征求了多个茶叶鲜叶加工处理企

业的意见和建议，以保证标准在行业内的可行性。

四、确立本标准内容依据
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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

T/FDSCX002 福鼎白茶
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经过大量茶叶鲜叶质选机生产、检验、应用实践已经证明

参数定义准确有效。

五、标准的研究、起草过程

研究过程中标准编制组收集并了解了国家有关的法律法规

要求，系统分析了近年来相关部门发布的茶叶（含茶叶鲜叶）

相关的政策、要求，并对相关的标准进行了收集整理。并和茶

叶加工、加工厂家联合对生产数据进行收集整理。

根据项目要求，标准编制组制定了项目工作计划，按照计

划，标准编制组对茶叶（含茶叶鲜叶）加工处理企业进行了重

点调研，收集了其相关的工作流程及技术要求，为标准的编制

奠定了基础。

标准编制组在调研的基础上，根据标准制定要求、编制依

据和编制原则组织标准的编写，并多次进行修改完善，相继完

成标准的初稿、工作组讨论稿和征求意见稿初稿等。

标准编制组在标准编制的不同阶段多次召开内部或行业内

领导、专家参加的研讨会，对标准进行细致全面的讨论。同时，

将标准发往有关部门，进行意见征求活动，并根据各方讨论和

意见反馈的结果，进行了标准的修改和完善，形成征求意见稿。
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六、标准的内容结构

该标准共包括八个部分内容：

第一部分 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。

第二部分 规范性引用文件

列出了该标准引用的主要标准，本标准主要引用下述现行

标准：

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
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选净率、误选率、分级误选率、分级损伤率、执行单元、通道

的术语和定义。其中鲜叶是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。鲜叶等级是根据不同的长度和比例，将

茶叶鲜叶分为不同的等级。鲜叶规格是从鲜叶芽叶型上来划分，

鲜叶分为独芽、一芽一叶、一芽两叶等。茶叶鲜叶质选机是在

茶叶色选技术基础上，增加形选、边缘运算和物联网技术，链

接到物联网云计算平台和远程维护单元构成的智能化网络化的

茶叶鲜叶分拣设备。杂质是鲜叶中含茶类夹杂物（茶果、茶梗、

异色茶叶、变形茶叶、变质茶叶等）和非茶类夹杂物等。杂质

粒含量是物料中杂质粒质量占物料总质量的质量分数。选净率

是茶叶鲜叶质选后，合格品中剔除杂质后的质量与合格样品质

量的比值，以百分数表示。误选率茶叶鲜叶质选后，从其剔除

物口取样，其含有合格品茶叶鲜叶的质量与剔除物质量的比值，

以百分数表示。分级误选率是茶叶鲜叶质选后，从其剔除物口

取样，其含有等级（规格）外茶叶质量与剔除物质量的比值，

以百分数表示。分级损伤率是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。（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）。执行单元根据电磁原理，

通过压缩空气完成剔除动作的单个吹气装置。通道是若干个相

邻执行单元控制的连续、无分隔的最大落料区。单位通道宽度

（按照100mm宽度）生产率是指通道宽度为100mm（100mm作为1

个单位）的每小时产量，早期的光电色选机、CCD色选机的溜板

主要是槽式，一般是一个执行单元对应溜板上一个V型槽，采用

单个执行单元生产率来测定色选机的产能是合理的，但是随着

技术的进度，溜槽出现了平板式（没有V型槽），此时再采用单
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个执行单元生产率来测定色选机的产能不太合理，采用单位通

道宽度（按照100mm宽度）生产率来描述色选机产能较为合适，

采用100mm宽度作为1个单位，而不是用1mm来描述产量，是1mm

作为单位得出的单位通道宽度生产率不便于测定，故定义采用

100mm宽度作为1个单位。

第四部分 型号的编制方法及基本参数

本部分规定了茶叶鲜叶质选机的型号编制方法。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。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。特征代号用于

描述茶叶鲜叶质选机的类别。主参数为执行单元数。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、……。

第五部分 技术要求

本部分规定了茶叶鲜叶质选机的一般要求、装配质量要求、

外观质量要求、功能要求和工艺性能及安全要求。其中茶叶鲜

叶质选机的一般要求应按照经规定程序批准的图样和技术文件

制造；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；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；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；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；导线及其配线技术应符合 GB/T
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5226.1 的规定；检测光源稳定性（光衰小于 20%）大于 2000

小时。

装配质量要求是零部件应经质量检验部门检验合格后方可

进行装配；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；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；装配后整机运转应平稳，在空载

正常运转时应无异常声响。

外观质量要求是外观应整洁、不允许有磕碰伤、划痕和毛

刺；表面涂漆质量应符合 JB/T 5673 的规定，总厚度不小于 50

μm。附着力应符合 GB/T 25218 的规定；油漆表面应平整、均

匀、光滑，不得有漏漆、起皱、流挂、剥落、锈蚀和锈痕。

功能要求从分拣功能、学习功能、远程维护功能、统计分

析功能分别做了要求。

茶叶鲜叶质选机的工艺性能包含分选品种、剔除异物、分

类分选、工艺性能指标、分级（规格）工艺性能指标，其中茶

叶鲜根据不同的长度和比例划分等级，见表 1；茶叶鲜叶根据

芽叶型来划分等级，见表 2；工艺性能指标见表 3；分级（规格）

工艺性能指标见表 4。

第六部分 试验方法

检验方法是保证国家标准正确实施的重要手段，也是为监

督部门提供的有力工具。本标准对所有指标的检验方法都作了

明确规定，全部采用国家标准方法。

第七部分 检验规则
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本部分规定了检验的类型及其判定规则，分为出厂检验和

型式检验̀
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提高了生产效率和经济效益。同时，标准的统一也促进了茶叶

鲜叶产业链的整合和优化，推动了产业的健康发展，也为未来

产业的持续繁荣奠定了坚实的基础。

《茶叶鲜叶质选机》标准实施后，提高了茶叶鲜叶的分选

效率和质量、促进产业规模化和产业化发展、提高产品附加值

和市场竞争力以及推动技术创新和产业升级等方面,为茶叶产

业带来了显著的经济效益。这些效益不仅有助于提升当前茶叶

产业的盈利水平，也为未来产业的持续发展和创新提供了有力

支撑。

八、其他应当说明的事项

本标准为推荐性标准。
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