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中国粮油学会团体标准《大米适度加工技术规范》编制说明 

一、 工作简况 

（一） 任务来源 

大米是我国三分之二以上人口的口粮，是我国最重要的粮食品种之一，是我国粮食

安全的重中之重。目前大米产品市场存在着产品片面追求外观品质、加工精度控制手段

落后、过度加工导致营养流失、能耗高等突出问题。 

为此，中共中央办公厅、国务院办公厅、国家发展改革委、工业和信息化部、国家

粮食和物资储备局和国家市场监督管理总局等国家各级部委发布了一系列公告或指导

文件，明确要求在粮食流通各环节推广节粮减损新设施、新技术；采取更加有效的措施

推进粮油加工业节粮减损，大幅度减少粮油加工环节的损失浪费；适度加工提高出品率，

更大程度保留粮食中的营养成分。 

《大米适度加工技术规范》是根据中国粮油学会团体标准管理办法（试行）》相关

规定，经立项评审和立项公示等程序获中国粮油学会批准立项，批准文号：中粮油学发

（2019）55 号。 

（二） 起草单位 

本标准负责起草单位：中粮营养健康研究院有限公司 

本标准参加起草单位：河南工业大学、国粮武汉科学研究设计院有限公司、无锡中

粮工程科技有限公司、合肥美亚光电技术股份有限公司、广州岭南穗粮谷物股份有限公

司。 

表 1 标准起草人员及分工 

序号 姓名 单位 分工 

1 谢天 中粮营养健康研究院有限公司 

2 规范性引用文件、4.3 加

工工艺与要求、4.4 成品质

量、4.5 卫生指标 

2 任晨刚 中粮营养健康研究院有限公司 1 范围 

3 亓盛敏 中粮营养健康研究院有限公司 
3 术语和定语、4.3 加工工

艺与要求 

4 任海斌 中粮营养健康研究院有限公司 4.3 加工工艺与要求 

5 黄金 中粮营养健康研究院有限公司 4.3 加工工艺与要求 



6 安红周 河南工业大学 4.3 加工工艺与要求 

7 张朝富 国粮武汉科学研究设计院有限公司 4.3 加工工艺与要求 

8 华钦 无锡中粮工程科技有限公司 4.3 加工工艺与要求 

9 常宏 合肥美亚光电技术股份有限公司 4.3.3 白米整理工段 

10 林乾 广州岭南穗粮谷物股份有限公司 5 包装、贮存和运输 

（三） 主要工作过程 

本标准的起草牵头单位为中粮营养健康研究院有限公司，为了更好地完成标准编制

工作，组成了由 6 家单位共同参与的标准起草组。起草组成员来自长期开展粮油加工

研究的高校和科研院所、粮机设备生产企业和粮食加工企业等单位，专业覆盖粮油加工、

粮油品质检测、粮食干燥、光电技术、企业管理等领域。起草组在广泛调研和查阅国内

外文献资料的基础上，形成初步的编制大纲。2017年 12月 23日和 2018 年 9月 18 日，

在十三五国家重点研发计划“大宗米制品适度加工关键技术装备研发及示范”两次项目

专家会议上，标准起草牵头单位对标准框架结构及内容作了汇报，与会专家对包括标准

名称在内的内容提出了多条意见和建议。2019 年 3 月 30 日，在认真听取专家意见和

建议的基础上，起草组对立项申请书和标准草案进行了修改，并按期提交了立项申请书

和标准草案。2019 年 7 月 4 日，中国粮油学会下文批准本标准立项。起草组成员经

过协商和讨论，对标准编制内容进行了分工，确定了工作计划和标准实施方案。 

二、 标准编制原则和确定标准主要内容的依据 

（一） 标准的编写原则 

本标准根据 GB/T 1.1-2000《标准化工作导则 第一部分：标准的结构和编写规则》

及 GB/T 1.2-2002《标准化工作导则 第二部分：标准中规范性技术要素内容的确定方法》

的要求进行编写。 

本标准遵循团体标准应具备“技术要求不低于强制性标准的相关技术要求，鼓励高于

推荐性标准的要求”的基本原则进行编写。 

（二） 提出本标准的依据 

为认真贯彻落实党中央、国务院关于厉行节约、反对浪费的精神， 国家粮食局 2013

年发布《国家粮食局关于粮食行业带头爱粮节粮反对浪费的指导意见》（国粮发〔2013〕

105 号）动员全国粮食行业广大员工带头爱粮节粮、反对浪费。近日，国家粮食和物资

储备局发出《关于创新举措加大力度进一步做好节粮减损工作的通知》，要求各级粮食



和物资储备部门以习近平新时代中国特色社会主义思想为指导，深入落实总体国家安全

观，扛稳粮食安全重任，着力推进节粮减损反对粮食浪费，全力保障国家粮食安全。为

响应爱粮节粮的号召，减少大米加工过程的损失，降低大米加工的原料、电力的消耗和

损耗，增加大米产品的数量，提高营养品质，特提出制定“大米适度加工技术规范”，确

保大米产品食用安全，提高大米产品出品率、产品营养价值和稻谷资源利用率，减少稻

米资源浪费、降低电力消耗和污染物排放。通过宣贯和实施，对保障我国的粮食安全，

提高大米产品品质，改善全国老百姓的身体健康水平，提高社会效益、经济效益和生态

效益具有重要意义。 

本规范以减少粮食资源浪费、节能减排为主要目标，通过制定合理的稻米加工工艺；

明确规定稻米加工工艺中各工序技术要求；严格控制白米加工精度和抛光程度；制订单

位产品的原料、电能消耗指标；规范粉尘排放和生产环境要求，从而实现成品大米质量

安全、产品天然营养、减少粮食浪费、节能减排。 

（三） 制定本标准的基础 

本标准起草单位中粮营养健康研究院有限公司、河南工业大学、国粮武汉科学研究

设计院有限公司和无锡中粮工程科技有限公司长期开展稻米加工技术研究，在“粮食公

益性行业科研专项”和“十二五”、“十三五”期间承担了大量稻米加工相关科研项目，以上

四家单位和合肥美亚光电技术股份有限公司均为“十三五”国家重点研发计划课题“大宗

米制品适度加工关键技术装备研发及示范”的任务承担单位，项目已开展 2 年，取得了

较多成果。广州岭南穗粮谷物股份有限公司是“十三五”课题的示范单位，加工工艺先进、

管理规范，在长期的生产实践中积累了丰富的稻米加工经验。 

三、 标准的主要内容及论据 

（一） 本标准的主要内容 

本标准根据调研大米加工工艺，对传统工艺流程和工艺参数作适当调整，进行相关

实验研究，并采集数据，在此基础上研究确定了定义、生产技术指标和指标值。 

大米适度加工技术规范团体标准其主要内容包括： 

（1） 封面 

（2） 前言 

（3） 标准主体内容：范围、规范性引用文件、术语和定义、生产技术要求、包

装、储存和运输。 



（二） 关于大米适度加工技术的术语和定义 

本标准的术语和定义参照了 GB/T 8875-2008《粮油名词术语 碾米工业》、GB/T 

26631-2011《粮油名词术语 理化特性和质量》，以及《粮食大辞典》等权威书籍。 

“适度加工（Moderate processing）”，指的是适合要求的程度，在本规范中，适度加

工定义为：在有效去除稻壳和部分适口性差的皮层的前提下，有效地保留大米营养成分，

使大米加工更加符合安全、高效、健康、营养的要求。 

“大米加工企业”指采用稻谷（或糙米、半成品大米）为原料加工生产符合大米产品

标准要求的加工厂。 

“原料”指用于生产大米的稻谷、糙米或半成品大米。 

其他的术语和定义，均引用 GB/T 8875-2008《粮油名词术语 碾米工业》中相关术语

和定义。 

（三） 生产技术要求 

根据大米加工全链条的关键技术节点，对加工企业条件、原料品质、加工工艺与要

求（原料接受初清及干燥、原料储存、稻米加工）、成品质量、卫生指标、包装、贮存

和运输分别提出了具体要求。 

3.1 加工企业的基本要求 

加工企业的基本要求符合 T/CCAA 0001-2014 食品安全管理体系 谷物加工企业要

求，加工用水应符合 GB 5749 的有关规定。 

3.2 原料要求 

原料应符合 GB 1350、GB/T 17891 和 GB/T 18810 的要求。 

3.3 加工工艺与要求及特征指标编制说明 

加工工艺与要求包含了砻谷工段、碾米工段、白米整理工段和副产品整理四大主要

工艺段。 

3.3.1 砻谷工段 

砻下物碎米含量：早籼稻≤5%，晚籼稻、粳（糯）稻≤2%；谷糙分离机出机净糙含

谷率≤10 粒/ kg，回砻谷含糙率≤10%；糙米精选及出机净糙米中含未成熟粒≤40 粒/kg，

未成熟粒含饱满糙米≤0.1%；工段完成后净糙米中含未成熟粒≤40 粒/kg。 

谷糙分离机出机的回砻谷含糙率会显著影响糙米爆腰率，并进一步影响产品出成率。 

以上指标主要参考稻米加工技术规程（报批稿）和《碾米工厂操作规程》进行制定。 

 



3.3.2 碾米工段 

糙出白率和增碎率是大米加工需要关注的关键指标，指标的高低对企业的效益有直

接影响。根据本标准规定的适度加工概念，利用实验室小试设备对代表性粳米和籼米样

品进行加工，考察在适碾加工精度时，大米的糙出白率和增碎率情况。从表 1 可以看出。

在适碾条件下，粳米 1、粳米 2 和粳米 3 等粳米的糙出白率在 89.4%以上，增碎率在 7.0%

以下；籼米 1 和籼米 2 的糙出白率在 91.2%以上，增碎率在 14.4%以下。 

表 1 不同各品种大米各糙出白率的增碎率（%）和留皮度（%） 

米种 糙出白率（%） 增碎率（%） 留皮度（%） 判定结果 

粳米 1 

94.7 5.8 4.7 适碾 

93.2 6.0 2.0 适碾 

92.2 6.2 1.0 精碾 

91.4 6.4 0.3 精碾 

粳米 2 

94.4 6.2 14.6 等外 

92.9 6.9 6.2 适碾 

92.0 7.0 2.6 适碾 

89.6 8.4 0.8 精碾 

粳米 3 

93.3 2.9 18.0 等外 

91.5 3.1 7.3 等外 

89.4 3.6 4.6 适碾 

88.3 3.8 2.2 适碾 

籼米 1 

93.5 10.3 7.6 等外 

92.6 10.4 4.1 适碾 

91.3 10.4 2.3 适碾 

88.8 11.3 0.9 精碾 

籼米 2 

94.0 13.0 7.9 等外 

92.1 13.4 3.2 适碾 

91.2 14.4 2.6 适碾 

89.9 15.3 0.3 精碾 

 



增碎率一方面反应了原料的自身特性，另一方面，希望通过加工工艺的合理设计，

控制增碎率，达到提高出成率、降低吨米电耗、节能的目的。为进一步验证在工厂条件

下的适度加工的碾米工序，在普通工厂和示范工厂进行了不同工艺条件下不同加工精度

大米样品的增碎率检测。 

在普通工厂，在适度加工精度条件下，粳米的增碎率除了一个样品为 10.7%外，其

他样品的增碎率均在 7.6%以下（如表 2 所示）。通常经两道砂辊碾磨即可达到适碾水

平，建议采用 2-3 道碾磨。 

表 2 普通工厂粳米品种各糙出白率的增碎率（%）和留皮度（%） 

米种 工艺 增碎率（%） 留皮度(%) 判定结果 

粳米 2 
一砂 7.7 20.7 等外 

二砂 7.6 3.6 适碾 

粳米 3 
一砂 3.4 7.9 等外 

二砂 7.4 1.5 精碾 

粳米 4 
一砂 6.6 17.4 等外 

二砂 6.6 3.5 适碾 

江苏粳米 1 
一砂 2.8 23.5 等外 

二砂 6.3 2.2 适碾 

江苏粳米 2 

一砂 2.8 27.0 等外 

二砂 3.8 3 适碾 

一铁 4.6 2.7 适碾 

安徽粳米 
一砂 8.9 17 等外 

二砂 10.7 5.8 适碾 

在普通工厂，在适度加工精度条件下，籼米样品的增碎率均在 16.0%以下（如表 3

所示）。通常经 1-2 道砂辊碾磨即可达到适碾水平，建议采用 2-3 道碾磨。 

表 3 普通工厂粳米品种各糙出白率的增碎率（%）和留皮度（%） 

米种 工艺 增碎率（%） 留皮度(%) 判定结果 

籼米 3 
一砂 13.3 4.1 适碾 

二砂 12.7 0.5 精碾 

普晚 1 
一砂 10.1 8.8 等外 

二砂 13.9 2.6 适碾 

普晚 2 
一砂 12.0 4.8 适碾 

二砂 13.1 1.1 精碾 

籼米 4 
一砂 16.0 5.6 适碾 

二砂 14.8 1.0 精碾 

籼米 5 
一砂 12.7 4.0 适碾 

二砂 17.2 0.8 精碾 



对于进行技术改造的示范工厂，在适度碾磨条件下，籼米的增碎率在 10.7%以下（如

表 4 所示）。通常经 2-3 道碾磨可达到适碾水平，建议采用 2-3 道碾磨。 

表 4 普通工厂粳米品种各糙出白率的增碎率（%）和留皮度（%） 

品种 工艺 增碎率（%） 留皮度(%) 判定结果 

籼米 6 

二道 3.9 8.4 等外 

三道 3.8 1.3 精碾 

四道 5.6 0.7 精碾 

籼米 7 

二道 10.7 5.5 适碾 

三道 3.5 1.6 精碾 

四道 10.8 0.8 精碾 

籼米 8 

二道 1.9 11.3 等外 

三道 6.8 3.1 适碾 

四道 9.5 1.2 精碾 

籼米 9 

二道 7.5 15.3 等外 

三道 8.3 4.4 适碾 

四道 9.6 2.2 适碾 

出机米粒温升能够客观反映碾米工艺的设计合理性和碾米机的使用性能。合理的工

艺设计配合高性能碾米机，能够在满足碾白要求的前提下，减少破碎率，降低温升，减

少裂纹粒的产生，维持大米的食用品质。 

提倡设置白米计量工序，方便构建在线出米率等管理系统； 

碾米工段控制指标建议符合下表的要求： 

表 5 现有生产线碾米工序控制指标 

原料 

（等级） 

多道碾白后白米 

加工精度 

糙出白率 

（%，≥） 

增碎率 

（%，≤） 

出机 

米粒温升 

（℃，≤） 

早籼糙米 

（GB/T 18810三级） GB/T 1354  

适碾 

88.0 20.0 

20.0 
晚籼糙米 

（GB/T 18810三级） 
89.0 16.0 

粳稻糙米 

（GB/T 18810三级） 

GB/T 1354  

适碾 
89.5 8.0 

 

3.3.3 白米整理工段 

应根据原料品种、品质以及产品品质的要求，合理设置白米整理流程： 

通常包括白米分级、白米精选、刷米、抛光、色选、配米等工序； 

应根据原料品种与品质以及产品的要求设置具体工序的组合； 



为提高稻米资源利用率，提高大米产品出率，减低碎米率和耗电，可设置一至二道

刷米工序； 

加工籼稻米可设置一道抛光工序，加工粳稻米不需设置抛光工序。抛光工序控制指

标见下表： 

表 6 抛光工序控制指标 

原料 总增碎率（%，≤） 

籼米 1.5 

粳米 0.8 

白米分级、白米精选、抛光、色选和配米均为稻米加工中的普适工艺，刷米为近年

来出现的新工艺，刷米工艺的主要目的是去除米粒表面附着的糠粉和已松动但未完全脱

除的米胚，不会对米粒表面产生碾磨，因此不会提高加工精度。抛光工艺会进一步提高

产品的加工精度，因此建议“加工籼稻米可设置一道抛光工序，加工粳稻米不需设置抛

光工序”。 

为限制抛光工序的次数，对抛光工序的总增碎率提出了要求。根据对抛光设备的调

研，一次抛光的平均增碎率为 1.5%（籼米）和 0.75%（粳米）。以此为依据设计了抛光

工序的控制指标。 

3.3.4 副产品整理 

提倡针对垩白粒、异色粒、有害杂质分别设置色选工序，以方便分离的垩白粒、异

色粒分类利用。 

3.4 成品质量 

符合 4.3 中规定加工和产品要求外，加工后成品大米质量应符合 GB/T 1354 的相关

等级的品质要求，相关检验按 GB/T 1354 中相关规定执行。 

3.5 卫生指标 

 生产过程应符合 GB13122、GB 14881 和 GB/T 26630 的规定。 

 生产过程中，除符合 GB 5749 规定的水之外不得添加任何物质。 

 污染物、重金属、真菌毒素等卫生指标和检验按 GB 2715、GB 2761、GB 2762

和 GB 2763 及国家有关规定执行。 

 植物检疫按有关标准和国家有关规定执行。 

（四） 包装、贮存和运输 

4.1 包装 



包装后成品米须降温至 30℃以下（含 30℃）或不高于室温 7℃（含 7℃）才能包装。

包装应符合 GB/T 17109 及国家有关规定和要求。若采用复合膜真空或充气包装，所采

用的复合膜及封口应结实。 

包装时的产品温度会影响包装封口的气密性，热米包装可能会造成包装内结露，从

而导致产品在保质期内发生结团、脱糠、发霉等情况，因此设计了“须降温至 30℃以下

（含 30℃）或不高于室温 7℃（含 7℃）才能包装”的指标。 

4.2 贮存 

包装后应短期存放，加工企业存放时间≤30d。应贮存于卫生、干燥及避光处，保持

仓库内清洁，防止污染，不得与有害有毒物品一同存放。提倡采用低温、准低温储粮技

术，在原料出仓时应采取措施，避免粮粒表面及包装外表面结露。 

加工企业存放时间≤30d 是稻米加工企业中普适的参数，也是广泛应用的经验值。 

4.3 运输 

应使用符合卫生要求的运输工具和容器运送大米产品。运输车辆和器具应保持清洁

和卫生，运输中应注意安全，防止日晒、雨淋、渗漏、污染和标签脱落，不得与有毒有

害物质混装于同一运输单元。 

四、 技术经济论证及预期的社会经济效果 

粮油加工行业中过度加工不仅消耗大量的能源资源，造成环境的污染，而且造成产

品的食用营养性的降低。本着缓解这一矛盾，制定《大米适度加工技术规范》。本标准

具有科学性、先进性、针对性、适用性和可操作性，体现了目前广大稻米加工企业的大

米生产要求和国家节能减排、低碳环保的主题，它可促进 “适度加工”观念在工业，尤

其是粮油工业中推广和普及。 

此外，“大米适度加工技术规范”团体标准的制定，为我国“大米适度加工”的发展提

供了技术平台和理论指导，为“大米的适度加工”的规模化生产奠定了基础。 

五、 标准涉及的相关知识产权说明 

本标准知识产权归研制单位所有，没有知识产权争议。 

六、 采用国际标准的程度及水平，与现行有关法律法规和强制性标

准的关系 

国外没有类似规范。 



我国有 1981 年制定的《碾米工厂操作规程》及 2002 年制定的《无公害食品 稻米加

工技术规范》。 

七、 重大分歧意见的处理经过和依据 

无重大分歧意见。 

八、 其它应予说明的事项 

本标准为首次针对大米适度加工技术制定的技术规范，为推荐标准，可先在一些示

范性企业中推行，并逐渐带到行业内其他大米生产企业积极实施本规范。将过程中出现

的问题和改进一年反馈起草单位进而对该规范进行修订完善。 


