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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：标准的结构和编写》的规则规定起草。 

本文件由宜春市富硒产业协会提出并归口。 

本文件起草单位：宜春市农业农村局、江西省农业科学院农产品质量安全与标准研究所、宜春市袁

州区中州米业有限公司、宜春市硒资源开发利用中心、宜春市富硒产业协会。 

本文件主要起草人：卢坚雯、张标金、汤小明、黄启华、潘灵、卢炜、吴琼、昌晓宇、陈欠林、彭

苏梅、吕婷、李九根、梁文晋、易雨琪、崔伏生、邬文晖、简霜泉、张庆华、荣玲、李文萍、张小华、

李少伟、熊方平、朱岚、龚紫凤。 

 



T/YSIA 007-2023 

1 

 宜春大米加工技术规程 

1. 范围 

本文件规定了术语和定义、加工企业生产条件要求、原料要求、生产工艺及操作方法、生产废弃物

处理、产品质检、包装和标识、运输和储存、平行生产、生产档案管理。 

本文件适用于根据《农产品地理标志管理办法》批准保护的宜春大米的加工。 

2. 规范性引用文件 

下列文件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 1354 大米 

GB/T 5490 粮油检验 一般规则 

GB 5749 生活饮用水卫生标准 

GB 7718 食品安全国家标准 预包装食品标签通用标准 

GB 14881 食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范 

GB/T 17109 粮食销售包装 

GB 22508 食品安全国家标准 原粮储运卫生规范 

GB 28050 食品安全国家标准 预包装食品营养标签通则 

T/YSIA 001 宜春大米 

3. 术语和定义 

GB/T 1354和T/YSIA 001界定的术语和定义适用于本文件。 

4. 加工企业生产条件要求 

    加工企业应建在交通方便、水源充足，远离粉尘、烟雾、有害气体及污染源的地区。厂区环境卫生、

生产车间及生产设施设备、人员健康及卫生等符合 GB 14881 的要求。 

5. 原料要求 

5.1 稻谷 

应来自宜春大米农产品地理标志保护区域的企业、合作社、种植大户等主体，按照宜春大米种植

技术规程生产，达到宜春大米标准要求的稻谷。  

5.2 水 
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    抛光工艺用水应符合 GB 5749 的要求。 

6. 生产工艺及操作方法 

6.1 大米生产工艺流程 

清理→去石→砻谷→谷糙分离→厚度分级→碾米→碎米分离→抛光→色选→精选→包装。 

6.2 大米生产设备 

大米生产设备包括：圆筒初清筛、自衡振动筛、平面回转筛；去石机；砻谷机、稻壳分离机；谷糙

分离筛；厚度分级机；砂辊碾米机；立式铁辊（加湿）碾米机；白米分级筛；抛光机；色选机；大米定

量包装机。 

6.3 操作方法 

6.3.1  开机前检查 

    各设备开机前，先检查各部是否松动的情况，检查橡胶弹簧，是否歪斜，脱出或变形过大等现象，

在检查无误时，方可开机运行。 

6.3.2  清理 

a)圆筒初清筛正常运行 3～5 min 后，方可打开闸门投料，流量一般控制在 6.5～7.5 t/h 范围； 

b)工作期间，及时清除大杂，保证大杂清除率达 100%； 

c)观察自衡振动筛振幅盘上的行程，是否符合规定（≥6 mm），不合规定，应由维修班来调整振幅； 

d)正常运行 3～5 min 后，方可投料，流量一般控制在 6.5～7.5 t/h 范围； 

e)机器工作期间，不要频繁调节风量，确保风量稳定在 100 m3/min～110 m3/min 范围内，以免影响

清理效果； 

f)平面回转筛大、小杂接料口挂好接料袋，确保杂质不外漏； 

g)启动设备，注意观察筛体振动情况，如有不正常跳动、晃动现象或非正常响声，应立即停机，按

《设备维修维护手册》检查并排除故障； 

h)打开给料闸门，调整匀料板使物料左右均匀流入上层筛面。调好后，必须用销紧螺母紧固匀料板

轴； 

i)注意观察大、小杂内是否混有粮食，如混有粮食应立即停机，按《设备维修维护手册》检查筛面

情况； 

j)上层筛面杂质至少每 1 h 清理一次，下杂袋满了要及时更换； 

k)给料停止后，设备继续运转 2 min 后再停机。 

6.3.3  去石 

a)去石机正常运行 3～5 min 后，检查机器的各部是否有异常振动，在确认没有异常后，起动粉尘

吸风系统，调整微压计的压力在 0.60～0.80 Kpa 范围内； 

b)打开闸门，开始投料并控制物料流量在 6.5～7.5 t/h 范围，并要流速均匀； 

c)调节风量调节杆，使得分级板上的谷物形成一个个 20～30 mm 宽、20～30 mm 长的波纹，向左

旋转，将增加风量。若风量调节之后，谷物的运动仍旧不规则，应向左旋转角度调节杆调节筛船角度或

调节振幅（一般筛体角度为 5～9°，振幅为 4～5 mm）； 

d)经常检查出石口、出料口排出的物料质量，发现石中含粮或粮中含石超标，应及时相应调节流量、
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风量、振幅或筛体角度，使其达到最佳效果； 

e)机器工作中，一旦发现堵塞或振动异常等，应立即停机，会同维修班检查，排除隐患后再开机； 

f)停机顺序：先停止进料后，再停去石机主机、风机，最后关闭吸风闸门。停机时，应保持筛面有

一定的物料，以利于下次开机时迅速排石。 

6.3.4  砻谷 

a)转动砻谷机空气减压阀，调节空气压力到 0.3～0.5 MPa； 

b)启动稻壳分离机，然后开动砻谷机，待料斗中存料后，将开关拔到自动或手动位置； 

c)糙米出口处检查脱壳率，调节谷壳分离器的阀门，调节脱壳率减压阀的压力（0.15～0.25 MPa），

达到所需要的脱壳率(一般应保持在 85%～90%)。工作中随时监视脱壳情况，适时做出必要调整； 

d)喂料流量的调节，用调节手柄调大小，一般流量控制在 6.5～7.5 t/h 范围； 

e)停机时，先停料，再停砻谷机，等候 5～6 s，确认所有的物料都已经被吹出谷壳分离部分和螺旋

输送机已经卸空，然后关掉电动机。 

6.3.5  谷糙分离 

a)转动谷糙分离筛喂料分配阀操作杆，关闭喂料阀，将物料（谷糙混合物）充满料斗。开动电机，

打开喂料阀门，将料斗中的谷糙混合物料喂入分配盘，分配盘阀板的弹簧拉力应尽可能调节大，以保证

物料充满分配盘，切记不能使物料从分配盘溢出； 

b)用料流调整旋钮调节来自料斗的喂料量，使散落在物料分离板上的物料层的厚度为 6～8 mm； 

c)用角度调节板手，调节分离板倾斜角度，以便使物料在分离板的整个表面均匀一致； 

d)运行期间，定期检查分离状况，适时地调整喂料量、分离板的倾斜角度或两个分配板，从而达到

谷糙分离的工艺指标； 

e)运转过程中，经常检查机体各部，若有异常，应立即停料、停机检查，排除隐患后，再进料开机； 

f)当结束运行时，停止喂料的同时立即关机，保持各分离板上的物料均匀不变，以利于下次开机时

迅速达到良好的分离效果。 

6.3.6  厚度分级 

（1）设备运转时，禁止清理设备里面的杂物； 

（2）听到设备异常响动，要按顺序关闭设备； 

（3）清理及维修设备后，检查工具是否留在设备里面。 

6.3.7   碾米 

6.3.7.1  碾米工艺及要求 

a)碾米工艺：开糙→碾白1→碾白2→碾白3→（碾白4）（多次轻碾可降低碎米率）；  

b)碾米要求：总碎米率＜20%，其中小碎米＜2.5%，白米含糠粉率＜0.2%。 

6.3.7.2  开糙 

a)砂辊碾米机开机前，应先开吸糠风机，在喂料门关闭状态下启动主机； 

b)空载开机后，检查各处轴承是否过热或有异声；检查整机是否有异常的振动和噪声；检查电机的

空载电流是否在额定范围； 

c)调节风量闸门，使静压达到 0.8～1.4 Kpa； 

d)在每根调节杆的末端上都放上一个最小压砣，观察后面的铁辊米机、加湿米机等各部分都正常后，
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再慢慢地打开该机的进料阀，开始碾米，进料流量一般控制在 4.5～5 t/h 范围内； 

e)调节压砣位置及增减压砣，观察并控制电流表的电流在 40～60 A 范围内，以便达到预期的碾白

效果。注意：刚出米时，压砣调节不宜过大，防止过载； 

f)加工过程中，经常观察设备的运行情况，若有异常，应立即关闭进料闸门停机检查，排除隐患； 

g)电机一旦停机，应先关闭进料阀门，停止吸风，将机器内的残留物清理出机外，再启动电机，尽

量避免带料启动； 

6.3.7.3  碾白 

a)立式铁辊（加湿）碾米机开机前，应先开启吸糠风机，在喂料门关闭状态下启动主机； 

  b)空载开机后，检查各处轴承是否过热或有异声；检查整机是否有异常的振动和噪声；检查电机的

空载电流是否在额定范围； 

c)调节风量闸门，使静压达到 0.8-1.4Kpa； 

d)前期运转准备好后，打开料门进料； 

  e)将料门压砣置于压砣杆根部，让碾白室充满物料，当出料口开始出料且电流值稳定后（电流一般

分别控制在 60～80 A、40～60 A 范围内），再开始调整压砣，达到所要求的白米精度。刚出米时，压

砣调节不宜过大，防止过载； 

g)加湿调节: 

1)正常加工，加湿泵要在碾米一切正常后开启，而关闭则要在碾米结束前五分钟停止给水； 

2)加工开始时，必须在碾白室充满物料时，方能进行加湿。加工过程中，上一工序或料斗中无米时，

应及时关闭加湿泵，以避免无米时往碾白室加水，引起锈蚀或轴承损坏； 

3)不定期检查米质表面变化，根据所出米的表面情况进行严格调整加湿量。加湿量应控制在物料流

量的 0.3%～0.4%左右，如加湿量过度，会引起机器碾白室堵塞；或机体锈蚀；或大米保质期缩短等。 

6.3.8  碎米分离 

a)白米分级筛运转时要检查回转是否正常。如果机器在停止过程中发生不正常或偏振运动，应停止

机器运转寻找原因，特别应注意支撑杆的弹簧（或吊装钢丝绳）是否松弛； 

b)检查支撑杆时，要松掉弹簧支撑杆上部压紧块的所有螺丝，手动转动重块来调节筛座到平衡位置； 

c)当机器要停止运转时，一定要继续运转机器直至机器内的物料全部排出机器为止。如果机器内有

大量物料而停止机器，有可能会损坏筛网； 

d)处理水分较高的物料时，机器停止运转后可以将筛格逐层取下，用气枪将筛面上的积料吹掉，如

果有必要，可以用水清洗。 

6.3.9  抛光 

a)根据糙米的品种、水分和成品的精度要求，调整抛光机适当流量；    

b)随时检查白米碎米、糠粉含量，及时调整机器，降低碎米、糠粉含量； 

c)启动时防护板必须始终就位和闭合，停机后方可打开防护板，以防设备伤人。 

d)根据产品需要，适当进行多次抛光。 

6.3.10  色选 

a)开启电源后，色选机需要预热 30 min，使色选室和其它条件稳定下来。在预热达到时间要求后，

再开始进料； 

b)进料前，启动辅助设备：空压机、吸尘风机和提升机等； 

c)将进机的压缩空气气压调节到 0.25 Mpa 正常工作压力； 
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d)由专业技术人员按照生产的要求，合理地进行操作或确认：系统设定、流量设定、灵敏度设定等

技术参数； 

e)使用过程中，尽量使一次选、二次选的每个信道的流量保持一致，以保证色选效果； 

f) 根据产品需要，适当进行多次色选。 

6.3.11  精选 

    根据产品需要进行精选。 

6.3.12 包装 

a)确定包装重量在大米定量包装机的量程范围内，精度值满足产品包装要求； 

b)确保环境温度 0℃～40℃，湿度≤90%，不可结露； 

c)确认压缩空气清洁、干净、无油，压力不小于 0.4 MPa； 

d)开关置于“开”的位置。接通热合设备（包括封口机、预封口机、真空封口机、捆扎机等）电源，

预热不少于 20min；接通电子包装秤电源，校调零点，设置或调出使用参数；接通缝口机和输送机电源，

确认其工作正常； 

e)确认成品仓有原料后，打出3～5个包装，用检斤秤复检。结果相符则可正常包装作业。包装应符

合GB/T 17109的相关规定，标签应符合GB 7718、GB 28050的相关规定。 

7. 生产废弃物处理 

包装袋等不可利用废弃物应回收无害化处理。产生的副产品包括秸秆、垄糠、米皮糠等应综合利用，

稻杆回收压缩打捆作为发电、造纸等再利用，稻壳可用于发电或烘干设备燃料等利用，米糠可用于动物

饲料加工或工业原料。 

8. 产品质检 

    产品质量应符合T/YSIA 001规定的各项指标，产品检验规则按GB/T 5490执行。 

9. 包装和标识 

9.1 包装 

包装应符合GB/T 17109的相关规定，同时应符合下列要求： 

a）加工后成品米须降温至30℃以下（含30℃）或不高于室温7℃（含7℃）才能包装，利于贮藏； 

b）包装大米的器具应专用，不得污染； 

c）打包间的落地米不得直接包装出厂； 

d）包装袋口应缝牢固，以防撒漏； 

e）出厂产品应附有厂检验部门签发的合格证，合格证应使用无毒材质制成。 

9.2 标识 

标签应符合GB 7718、GB 28050的相关规定，富硒宜春大米应标明硒含量。 

10. 运输和储存 
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稻谷的运输和储存应符合GB 22508的要求。 

成品大米的运输用车辆、工具、铺垫物应清洁卫生、干燥，不得将成品与稻谷、污染物同车运输。

运输中要防雨淋、防暴晒、防灰尘。 

成品大米存放在专用仓库内，库内不得存放其他物品。仓库内地面需设铺垫物，铺垫物顶部离地面

距离不小于20cm，成品大米垛须离墙30cm以上。不同加工批次、不同原粮产地加工出的产品大米应分

别垛放。 

11. 平行生产 

    出现宜春大米与其他大米共用生产线时，企业应制定包含原料和成品的区分管理、冲顶加工管理、

人员管理等内容的平行生产管理制度，并严格执行。 

12. 生产档案管理 

生产全过程，要建立质量追溯体系，健全生产记录档案，包括：原料来源、加工时间、加工量、产

品检验、产品入库记录等。记录保存期限不得少于3y。 

 

 


