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摘要:粉质测定是评价小麦及面粉内在品质的重要方法之一。文章介绍了粉质测定的基本原

理 ,分析了粉质测定中存在的问题 ,并对小麦品质测试技术的发展与应用提出了一些看法 。
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　　小麦粉粉质测定是分析面团流变学特性的重

要实验之一 ,是目前我国乃至世界用来评价小麦

及面粉内在品质的重要方法。这种方法已广泛地

用于小麦育种 、制粉生产 、食品加工等领域的科

研 、生产 、商检和进出口贸易等部门 ,为优质小麦

育种 、制粉企业配麦配粉 、保证面粉原料质量的稳

定 、指导面制食品加工的开发利用等方面 ,提供了

重要的科学依据 。然而 ,在近几年小麦粉粉质测

定实践中 ,笔者发现无论是测试技术或者是粉质

曲线指标的评价都存在着一些问题 ,现就小麦粉

粉质测定应注意的问题阐述如下 ,仅供参考。

1　粉质仪测定原理与分析

1.1　粉质仪测定原理

德国布拉班德粉质仪(Brabender Farino-

g raph)是目前国内外实验室进行小麦粉粉质测定

时普遍采用的仪器 ,该仪器主要由揉面钵 、测力系

统 、加水系统 、记录系统 、阻力系统和保温系统六

部分组成 。粉质仪是根据揉混面团时受到阻力的

原理设计的。粉质测定时 ,将定量的面粉置于揉

面钵中 ,用滴定管加水 ,在定温下开机揉成面团 ,

根据揉制面团过程中动力消耗情况 ,仪器自动绘

出一条特性曲线 ,即粉质曲线 ,它不仅反映小麦面

粉加水后面团形成和发展过程中“力”的特征变化

行为 ,主要还反映小麦面粉中面筋强弱的发展趋

势;从粉质曲线中所得到的各种特征值(吸水率 、

形成时间 、稳定时间 、弱化度及评价值等参数),作

为评价小麦和小麦粉内在品质的重要指标 ,这些

指标已成为育种 、制粉 、烘焙行业中的通用术语。

1.2　粉质曲线参数分析

图 1和图 2分别是强筋小麦粉质曲线图和弱

筋小麦粉质曲线图 ,由粉质曲线图可得出以下参

数指标。

1.2.1　吸水率(吸水量)　指面团最大稠度(粉质

曲线峰值)处于 500粉质单位(F.U)时所需的加

水量 ,以占 14%湿基面粉重量的百分数表示 ,准

确到 0.1%,以正式滴注时一次加水量(25 s内完

成)为依据 。小麦粉的吸水率越高 ,则做面包时加

水量越大 ,不仅能提高单位重量小麦粉的面包出

品率 ,提高食品加工企业的经济效益 ,而且能做出

质地疏松柔软 、存放时间较长的优质面包 。面粉

吸水率主要与蛋白质的质和量 、破损淀粉的含量 、

面粉中添加剂种类和含量有关 。一般我国强筋小

麦粉吸水率为 60%以上 ,弱筋小麦粉吸水率为

56%左右;美国面包小麦粉要求吸水率为(60±

2.5)%。

1.2.2　形成时间　指从小麦粉开始加水到面团

最大稠度所需揉混的时间 ,准确到 0.5 min。形

成时间过长 ,耗时耗能 ,不受面包制粉业欢迎 。一

般我国强筋小麦粉形成时间在 4 min 以上 ,弱筋

小麦粉形成时间在 1 ～ 4 min。美国面包粉形成

时间要求为(7.5±1.5)min。

1.2.3　稳定时间(稳定性)　指粉质曲线首次穿

过 500 F.U标线和离开 500 F.U 标线两点之间

的时间差异 ,准确到 0.5 min。稳定时间表示面

粉形成面团时耐受机械搅拌的能力 ,它是面粉内

在质量中一项重要指标。稳定时间越长 ,说明面

粉筋力越强 ,韧性越好 ,操作性能好;意味着小麦
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图 1　强筋小麦粉质曲线图

图 2　弱筋小麦粉质曲线图

面粉中麦谷蛋白的二硫键结合牢固 ,不易断裂或

者说二硫键处在十分恰当的位置上 。粉质曲线的

宽窄反映了面团的弹性大小 ,但也与阻力调节有

关。在国标 GB/T17892-1999中规定 ,一等强筋

小麦面团稳定时间为 10 min ,二等为 7 min ,而我

国商品小麦稳定时间平均为 2.3 min ,变幅较大;

美国面包粉的稳定时间要求(12±1.5)min。

1.2.4　弱化度(软化度)　指曲线峰值中心与峰

值过后 12 min曲线中心两者之差 ,用 F.U 表示。

它反映了面团在搅拌过程中的破坏速率 ,弱化度

越大 ,面筋越弱 ,面团越易流变 ,操作性能差。我

国小麦品种弱化度变化较大 ,美国面包粉弱化度

要求为 20 ～ 50 F .U。

1.2.5　评价值　是由特制的辅助性器具评价计

测量所得 ,它是粉质曲线的一个综合指标 ,刻度为

0 ～ 100 。制粉企业可利用评价值进行小麦

配粉 。　　　　　

2　粉质测定存在的问题与分析

2.1　系统误差和随机误差问题

在粉质实验中 ,系统误差和随机误差是导致

测试结果出现偏差的主要原因 。因此 ,实验前应

先检查仪器的状态是否正常 ,最好长期使用一种

揉面钵 ,使仪器长期处于稳定状态 ,减少系统误

差;被测面粉样品必须与室温相同 ,特别是在寒冷

的冬季 ,应将新进入样品在室温下放置一段时间 ,

使之达到室温并充分混合均匀待测 ,以消除对比

实验误差。实验中做好小麦粉水分测定 ,加水时

应在 25 s内完成 ,以求获得精确的加水量;注意

控制室温在 22 ～ 24 ℃,同时 ,严格按照粉质仪操

作规程进行实验 。实验结束后 ,要彻底清洗揉面

钵 ,切勿用酸 、碱 、金属件刮洗 ,洗净擦干揉面钵;

滴管定期用稀盐酸溶液清洗 ,滴管使用完毕后 ,要

充满水 ,以备下回使用。注意仪器保养 。使重复

实验结果差值不超过平均值的 25%为宜。

2.2　测试结果评价的系统性和完整性问题

粉质仪测定是在恒温(30±0.2)℃条件下 ,一

定面粉加入适量水在揉面钵中揉和通过物理化学

反应(水合作用 、氧化作用和机械搅拌作用),使面

粉颗粒中蛋白质 、淀粉等成分吸水 ,同时主要成分

蛋白质的硫氢基(-SH)成为分子间的双硫键

(-S-S),使原来杂乱无章的蛋白质分子相互连

接成三维空间的网状结构即面筋网络 ,形成具有

一定弹性又有一定延伸性的面团 ,因此 ,面粉中的

水 、蛋白质 、淀粉 、脂肪等成分共同组成了面团。

说明面粉质量不仅受蛋白质的质和量影响外 ,还

受淀粉 、脂肪等多方面的影响。利用粉质仪测试

面团经过形成 、稳定 、弱化 3个阶段的变化 ,通过

粉质曲线吸水率 、形成时间 、稳定时间等指标 ,从

而检验和评价小麦面粉品质。稳定时间的长短只

是从一个角度反映了面粉的强度 ,但是 ,近年来在

评价面粉品质时出现了以偏盖全现象 ,往往只考

虑稳定时间的长短 ,却忽视了其他理化指标 ,而其

他的指标与小麦粉最终使用品质间也具有良好的

相关性 ,同时 ,某个指标可能达到质量要求 ,但另

一些指标可能偏差较大 ,单一强调某些特性指标 ,

则缺乏科学性 、系统性和完整性 ,所以 ,要综合考

虑 ,全面分析 ,正确评价小麦品质。
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2.3　小麦品质指标与市场发展需要问题

我国最早于1957年进口2台 Brabender 粉质

仪 ,由于历史的原因 ,直到 20 世纪 80年代初 ,各

科研 、质检单位及制粉 、面制食品厂家才开始使用

粉质仪用于小麦粉的品质检测工作;而当时农业

生产主要以“高产”为中心 ,大力推广高产小麦品

种和高产栽培措施。至 90年代 ,随着农业产业结

构的调整 ,优质专用小麦需求增多 ,我国相应制定

了一些行业标准(SB/T10136-10145-93)和国

标测定方法(GB/T14614-93),在小麦粉质量标

准中第一次出现了湿面筋 、稳定时间 、烘焙评分等

品质指标;2002 年国家又颁布了国家优质小麦

(强筋小麦和弱筋小麦)标准(GB/T17892-17893

-1999),规范了行业行为 ,促进了优质小麦产业

的发展。然而 ,随着市场经济的突飞猛进 ,市场激

烈的竞争 ,许多小麦粉加工企业抛开国家标准或

在国家标准的基础上制定企业标准 ,企业标准已

高于国家标准 。例如 ,国家二等强筋小麦品质指

标中稳定时间为 7 min ,而某些企业要求或市场

流通的面包专用粉的稳定时间远远大于国标;再

例如 ,现在优质强筋小麦参与期货市场交易 ,而期

货市场要求一 、二等优质强筋小麦的稳定时间为

12 min和 8 min 。这说明国家标准已经滞后于市

场标准 ,已远远不能满足市场的要求。因此 ,一方

面要加紧修订国家标准 ,尽快建立完善中筋小麦

国家标准 ,加强馒头 、面条 、饺子专用小麦品质的

研究 ,满足市场变化的需求 ,使之更具有权威性 、

准确性和前瞻性;另一方面作为农业部门 ,特别是

育种家们要与时俱进 ,加快培育筛选优质小麦品

种的步伐 ,不仅深入研究优质小麦蛋白质的质和

量变化规律 ,还要加强组成面粉 70%的淀粉及其

糊化特性的研究 ,创新种质资源 ,优化小麦种植技

术 ,协调优质与高产的矛盾 ,使小麦生产区域化 ,

种植规模化 ,产品标准化 ,生产加工产业化 ,使我

国优质小麦在参与国际贸易中更具有竞争优势。

2.4　优质小麦品质快速检测仪器的研发问题

在优质小麦产业化发展过程中 ,由于优质小

麦具有较高的附加值 ,因此 ,优质优价 ,按质论价 ,

不仅是政策导向 ,而且是市场发展的需要 。但在

农业 、粮食 、制粉 、食品加工企业对优质商品小麦

生产 、收购及调拨环节上 ,存在着以次充好 、品质

混杂现象 ,而优质小麦品质的现场验收 ,常常是用

手摸 、眼看 、牙咬等原始的方法 ,手段落后 ,验收不

准 ,误差很大 ,造成优质不能优价 、经济纠纷时有

发生 ,严重影响优质小麦的流通 ,制约着优质小麦

产业化的发展 ,损坏了农民的利益 ,伤害了农民的

种植积极性。虽然 ,采用布拉班德粉质仪检测小

麦品质是必不可少的方法手段 ,为世界所公认 ,但

是 ,该仪器价格昂贵 ,操作评价复杂 ,测定需时较

长 ,不能随时随地检测。因此 ,尽快研制开发便携

式 、易操作 、经济 、快速 、准确的优质小麦品质检测

仪器或鉴别系统 ,乃是当务之急。只有这样 ,才能

使优质小麦产 、销 、加过程中 ,确保专用粉生产优

质原料的高均匀度 、高质量 、高效益 ,维护农民和

企业的利益。

2.5　建立健全优质小麦品质测报网络系统问题

随着优质小麦产业的不断发展 ,由于优质小

麦种植受遗传基因与生态环境互作的影响 ,不同

年份 、不同地点品质差异显著 ,另外 ,品种纯度 、品

种退化以及人为栽培技术等是影响小麦品质的主

要因素 。现在 ,发达国家(美国 、法国 、加拿大 、澳

大利亚等)已建立专门机构 ,研究不同栽培地区生

态气候条件下小麦品质状况 ,进行合理规划适宜

种植类型区域(区域化), 每年进行定点 、定时取

样 ,检测小麦各种理化品质 ,建立相应的数据库 ,

实验室进行检测测报 ,研究优质小麦分布 、面积 、

种类 、质量等级 、各种技术特点等 ,用于指导优质

小麦种植 、生产 、销售 、加工。我国 ,这方面研究尚

属空白 。因此 ,尽快建立健全优质小麦品质检测

网络系统 ,统一检测方法 ,严格检测技术 ,及时通

报信息 ,为政府决策和企业增效提供科学依据 ,这

也是市场发展的必然要求 。

参考文献:

[ 1] 　刘兴信.关于我国小麦粉质量标准问题的探讨[ J] .

中国粮油学报 , 2002(10):1-5.

[ 2] 　周坚.健全小麦粉标准体系促进我国制粉工业健康

发展[ J] .粮食与饲料工业 , 2002(8):4-6.

[ 3] 　赵仁勇.优质小麦生产与优质小麦标准[ J] .粮食与

饲料工业 , 2001(8):4-6.

[ 4] 　林作楫.食品加工与小麦品质改良[ M] .北京:中国

农业出版社 , 1994.

[ 5] 　齐兵建 , 苏东民.小麦粉品质改良与专用粉生产

[ M] .北京:中国商业出版社 , 2000.

·34·

河南农业科学


