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《电子式面团拉伸仪校准规范》编制说明

1、任务来源

根据《安徽省地方计量检定规程/校准规范制修订工作办理程

序》，《面团拉伸仪校准规范》制定的项目被列入 2024 年安徽省计

量技术规范制定计划，归口单位为安徽省生物医药计量技术委员会。

起草单位为蒙城县市场监督检验所、灵璧县市场监督检验所、安徽省

恒信检验检测有限公司。

2、编制规范的目的和意义

电子式面团拉伸仪是一种测定面粉筋力强度和面粉改良剂（强筋

剂）改良效果的可靠检测仪器。它是通过检测面团的延伸阻力和延伸

长度，由计算机对所采集到的数据进行分析，并绘制延伸图，计算出

面团延伸性、延伸阻力、曲线面积、拉力比等指标，从而评价面粉品

质和面粉改良剂的改进效果。通过对不同醒面时间的延伸曲线的分析，

可以指导面粉改良剂的合理添加量，并指导面包、馒头等食品的生产，

确定合适的醒面时间。

电子式面团拉伸仪对面团延伸阻力的测量摒弃了传统的机械杠

杆测力和机械绘图机构，由计算机采集数字信号并进行绘图，分析数

据，测量精密准确，可靠性好，对试验结果的重现性好。根据试验分

析结果，可以判定面粉的品质，确定或者分析面粉中的改良剂的改良

效果，指导改良剂的添加量。因为本测试仪器摒弃了传统仪器上所普

遍采用的机械杠杆测力和机械绘图机构，对面团抗延伸阻力的测量，

https://baike.baidu.com/item/%E9%9D%A2%E7%B2%89%E6%94%B9%E8%89%AF%E5%89%82/0?fromModule=lemma_inlink
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由专用数字型传感器转换为数字信号，由计算机进行采集、绘图、分

析，所以试验结果更准确可靠、操作更便捷、更经济。

根据《计量法实施细则》第五十六条规定：计量器具是指能用以

直接或间接测出被测对象量值的装置、仪器仪表、量具和用于统一量

值的标准物质，包括计量基准、计量标准、工作计量器具。

JJF 1001-2011《通用计量术语及定义》6.1 明确：单独或与一

个或多个辅助设备组合，用于进行测量的装置。

电子式面团拉伸仪整机集成力、温度、转速、长度、时间多参量

测量单元，通过传感器间接采集面团拉伸阻力、行程、温度、转速等

物理量，输出 EU、cm/s、℃、r/min 等定量数值，完全契合法定计量

器具定义，属于粮油检测领域工作计量器具。

电子式面团拉伸仪已经广泛用于面粉厂、食品厂、种子选育推广，

粮食储藏经营部门、粮油科研部门等行业，用于质量控制、科学研究。

目前还没有成熟的电子式面团拉伸仪校准规范，制定该规范目的

在于实现对目前实验室所使用的电子式面团拉伸仪的测量精度进行

有效的校准，以避免当电子式面团拉伸仪的测量精度下降时，所测得

的不准确的测量数据给后续生产、工作造成不良后果。
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3、项目的技术路线

4、 规范制定的主要工作过程

2024 年 7月，《面团拉伸仪校准规范》列入 2024 年安徽省计量

技术规范制订计划。接到任务后，立即成立规范起草小组，起草小组

成员由多年从事计量检定校准的相关人员组成，制定了规范编写实施

计划。

2024 年 7 月至 9 月，查阅资料及调研，在对仪器生产厂家、技

术指标等进行充分调研，对面团拉伸仪的相关标准、规范充分研究的

组织人员，成立规范编写组

开展前期调研

查阅相关文献资料 查阅相关标准

制定研究方案、技术路线，开展研究工作

开展该仪器市场调研

召开项目论证会，针对相关技术问题进行讨论，提出意见和建议

选取不同厂家的设备，按规范初稿进行试验

数据汇总，编写相关技术报告。对初稿进行完善，形成征求意见稿

对反馈意见汇总研究，编写组讨论确定是否采纳，形成送审稿

修改后，交委员会报审

采纳意见后，需要修改

技术规范专家审定会



第 5 页 共 20 页

基础上，制定了面团拉伸仪的计量特性及校准方法，在相关实验的基

础上，形成校准规范的草稿。

2024 年 10 月，召开了专题讨论会。对《面团拉伸仪校准规范》

草案进行论证。

2025 年 4 月，联合各起草单位，考量了校准方法的适用性，并

对校准规范进行了修改和完善，形成规范征求意见稿，发送至各企业

及相关计量部门征求意见（共发出 13份）。

2025 年 6 月，继续进行实验验证及方法适用性的研究，在大量

调研和征求意见的基础上，起草成员对主要计量特性进行了系统的试

验研究，处理了实验数据，形成了规范征求意见（送审稿）、编制说

明、实验报告、不确定度评定等技术文件，报送安徽省生物医疗计量

技术委员会再次征求意见。

2025 年 11 月，参加答辩，未通过，审定意见如下：

1. 拉伸阻力最大允许误差：±2%，未能确定依据。

2. 标准器中砝码、温度计、秒表选取不合理。

3. 温度校准方法中无法实现温度准确测量。

4. 拉面钩移动速度测量结果不确定度评定等评定不合理。

5、未能提交完整实验验证报告。

2025 年 12 月，针对答辩未能过的原因进行整改，具体如下：

审定意见 1：拉伸阻力最大允许误差：±2%，未能确定依据；

整改描述 1：根据 GB/T 35994/6.2.11 拉伸阻力与测量阻力的关系

12.3mN±0.3mN/EU，即每 1 个拉伸单位(EU)对应 12.3 毫牛顿(mN)的
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阻力，误差范围±0.3mN，可知相对误差：(0.3÷12.3)×100%=2%。

实际应用中，该单位值通过高精度称重传感器实现，例如：阻力值为

100EU 时，曲线与横坐标保持平行时，则对应实际阻力为

1230mN(12.3mN/EU×100EU)。

审定意见 2：标准器中砝码、温度计、秒表选取不合理；

整改描述 2：更换了力值砝码[M等级(弧形砝码 2.45N，2 只；

柱形砝码 4.9N,1 只；柱形砝码 9.8N,1 只；柱形砝码 14.7N,1 只；)]，

无线温度记录仪[测量量范围:(0～150)℃，分辨力 0.01℃，MPE±

0.1℃]，电子秒表(测量范围(0～60)min，MPE:±0.1s/ｈ)。

审定意见 3：温度校准方法中无法实现温度准确测量；

整改描述 3：采用无线温度记录仪作为标准器以 5点布局的方式，参

照 JJF 1101-2019《环境试验设备温度、湿度参数校准规范》温度校

准的方法进行校准。

审定意见 4：拉面钩移动速度测量结果不确定度评定等评定不合理；

整改描述 4：重新评定拉面钩移动速度测量结果不确定度。

审定意见 5：未能提交完整实验验证报告；

整改描述 5：重新编制《面团拉伸仪校准规范 编制说明》。

2026 年 6 月 26 日规范审定时，审定结果：通过。

同时提出以下修改意见:

1.征求意见表中共征求了 12家，其中使用单位 5 家，检测单位 7 家，

生产单位未见意见征集，希望增加生产企业的意见建议。
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2.规范格式排版依据 JJF1071-2010 规范要求，认真梳理改正。如目

录页码要有小括号、目录排版行间距不等、章节编排不统一、有两个

图 1等。

3.概述中电子式拉面机组成部分表述不简洁，结构图需要重新编制清

楚结构示意图。

4.条款 5.1 中温度均匀度、温度波动度删除。

5.条款 7.1 醒发室温度校准方法增加验证试验。

6.揉圆器转速误差计算公式 5 表述不正确。

7.条款 7.4 拉伸阻力检测方法陈述繁琐，进一步梳理简化。

8.规范全称更改为“电子式面团拉伸仪校准规范”。

除第 1条与第 5 条外，均为编辑性修改，已按要求于 7月 8前修

改完毕。

第 1 条与第 5条整改描述如下：

针对审定专家组提出的第 1条意见，重新修订文本并联系了国内

各头部厂家开始征求电子式面团拉伸仪生产企业的意见，于 7 月 8日

各生产企业征求意见表回收完毕，在次日组织征求意见讨论会。详见

“征求意见讨论会议记录与征求意见表”。

针对审定专家组提出第 5 条意见，技术规范编制小组于 2026 年

6 月 29 日开始对温度校准方法进行试验，详见“面团拉伸仪醒发室

温度校准方法验证试验报告与面团拉伸仪醒发室温度校准验证试验

记录”。

5、 规范编写的原则与依据
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本规范制定以实际情况为出发点，体现科学性、合理性、实用性，

使规范校准项目、技术要求及校准方法与国家、行业标准、技术规范

相符合。未查询到面团拉伸仪的相关规程或规范，本规范制定主要依

据及参考了以下文件：

JJF 1001-2011 通用计量术语及定义

JJF 1059.1-2012 测量不确定度评定与表示

JJF 1071-2010 国家计量校准规范编写规则

JJF 1101-2019 环境试验设备温度、湿度参数校准规范

GB/T 35994-2018 粮油机械 面团拉伸仪

GB/T 14615-2019 粮油检验 小麦粉面团流变学特性测试 拉伸仪法

6、 规范的主要内容及技术关键

规范起草小组充分考虑面团拉伸仪自身的产品特点及使用要求、

目前国内的制造技术水平以及该类产品的水平等因素，确定了科学合

理的技术指标和校准方法。同时考虑了在计量特性和校准方法上与现

行有效的国家标准的协调性与一致性。通过对以安徽康美达面业有限

责任公司、灵璧县永盛制粉有限责任公司、安徽候王面业有限公司、

安徽省蒙城县恒瑞面粉有限公司、蒙城县金冠面粉有限责任公司等多

家使用单位意见及征求蒙城县市场监督检验所、亳州市计量检查测试

所、涡阳县质量监督检验所及计量技术机构意见并经过对面团拉伸仪

进行试验和论证，参考《GB/T 35994-2018 粮油机械 面团拉伸仪》

确定该规范计量特性。

(1) 醒发室温度：醒发室为面团醒发提供恒定温度的环境，醒发
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室温度的精度与面团醒发程度直相关，跟据 GB/T 35994/6.2.6 醒发

室的温度应保持在 30℃±0.2℃。确定醒发室计量特性为：“温度偏

差:±0.2℃。

(2) 揉圆器转速：揉圆器是将面团揉成均质的球形面团的装置，

跟据 GB/T 35994/6.2.2 揉圆器转速：83r/min±3r/min，确定直接

采用该标准“揉圆器转速：83r/min±3r/min”。

(3) 成型器转速：成型器是把均质的球形面团压成一定直径的条

形的装置，跟据 GB/T 35994/6.2.4 成型器转速：15r/min±1r/min，

确定直接采用该标准“成型器转速：15r/min±1r/min”。

(4) 拉面钩移动速度：拉面钩是在拉伸装置运行时钩住面团中间

位置延运行轨道平稳运行保证面条在拉伸过程中均匀断裂，并在运行

至下限位时自动反向运行，在上限位时自动停止。其移动速度与面条

拉伸阻力测量值直相关，跟据 GB/T 35994/6.2.9 拉面钩移动速度：

1.45cm/s±0.05cm/s。确定直接采用该标准“拉面钩移动速度：

1.45cm/s±0.05cm/s”。

(5) 拉伸阻力：拉伸阻力是指面团拉伸仪拉伸曲线至曲线横座标

的高度(在实际工作中通常使用最大拉伸阻力：拉伸曲线最高点到曲

线横坐标的高度，即面团试样断裂时的拉伸阻力)。在考虑拉伸阻力

的计量特性时根据以下两点：

①根据 GB/T 35994/6.2.11 拉伸阻力与测量阻力的关系 12.3mN

±0.3mN/EU，即每 1 个拉伸单位(EU)对应 12.3 毫牛顿(mN)的阻力，

误差范围±0.3mN，可知相对误差：(0.3÷12.3)×100%=2%。实际应
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用中，该单位值通过高精度称重传感器实现，例如：阻力值为 100EU

时，曲线与横坐标保持平行时，则对应实际阻力为 1230mN(12.3mN/EU

×100EU)。

②测量范围在 GB/T 35994/6.2.1 中规定最大量程:≥2000EU，

在实际工作中面粉的拉伸阻力通常在 400EU～800EU 之间，在与各厂

家与企业调研中发现在用的面团拉伸仪的测量范围中均在 0EU～

1500EU 左右。

基于以上两点考虑，确定位抻阻力相对允许误差:±2%，不限定

测量范围。

7、 适用范围与概述

面团拉伸仪是一种测定面粉筋力强度和面粉改良剂（强筋剂）改

良效果的可靠检测仪器。它是通过检测面团的延伸阻力和延伸长度，

由计算机对所采集到的数据进行分析，并绘制延伸图，计算出面团延

伸性、延伸阻力、曲线面积、拉力比等指标，从而评价面粉品质和面

粉改良剂的改进效果。通过对不同醒面时间的延伸曲线的分析，可以

指导面粉改良剂的合理添加量，并指导面包、馒头等食品的生产，确

定合适的醒面时间。

电子式面团拉伸仪对面团延伸阻力的测量摒弃了传统的机械杠

杆测力和机械绘图机构，由计算机采集数字信号并进行绘图，分析数

据，测量精密准确，可靠性好，对试验结果的重现性好。根据试验分

析结果，可以判定面粉的品质，确定或者分析面粉中的改良剂的改良

效果，指导改良剂的添加量。正是因为本测试仪器摒弃了传统仪器上

https://baike.baidu.com/item/%E9%9D%A2%E7%B2%89%E6%94%B9%E8%89%AF%E5%89%82/0?fromModule=lemma_inlink
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所普遍采用的机械杠杆测力和机械绘图机构，对面团抗延伸阻力的测

量，由专用数字型传感器转换为数字信号，由计算机进行采集、绘图、

分析，所以试验结果更准确可靠、操作更便捷、更经济。

面团拉伸仪已经广泛用于面粉厂、食品厂、种子选育推广，粮食

储藏经营部门、粮油科研部门等行业，用于质量控制、科学研究。

8、 计量特性的确定

依据 GB/T 35994-2018《粮油机械 面团拉伸仪》规定面团拉伸

仪主要由：“揉圆器、成型器、拉伸测试装置、温度控制装置”组成，

并提出的计量要求：

序号 名称 技术要求

1.

偏差

醒发室温度 30℃ ±0.2℃

2. 揉圆器转速 83r/min ±3r/min

3. 成型器转速 15r/min ±1r/min

4. 拉面钩移动速度 1.45cm/s ±0.05cm/s

5. 拉伸测试装置拉伸阻力 MPE：±2%

以上所有指标不用于合格性判定，仅供参考。

由此可确定只需保证此五项计量特性符合要求，即能保证面团拉

伸仪在计量特性的可信度。

9、 校准用标准器

从计量特性分析可以确定校准用标准器如下：

名 称 测量范围 技术要求 用 途

数字转速表 (2.5～99999)rpm 最大允许误差优于 1% 测量揉圆器与成型器转速

电子秒表 (0～60)min MPE:±0.10s/h 测量拉钩下降时间

钢直尺 (0～1000)mm MPE:±0.20mm 测量拉钩下降距离

无线温度记录仪 (0～50)℃ U≤0.05℃（k=2） 测量醒发室内温度波动度

力值砝码

弧形砝码 2.45N，2 个；

柱形砝码 4.9N,1 个；

柱形砝码 9.8N,1 个；

柱形砝码 14.7N,1 个；

M1等级
测量拉伸测试装置拉伸阻

力

10、 校准方法
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10.1 醒发室温度

10.1.1 温度校准点的选择

温度校准点一般根据用户需要选择常用的 30℃温度点进行。

10.1.2 测量点位置及数量

温度传感器测量点序号用 1，2，3，4，5数字表示。

传感器应布置在设备工作空间高度的 1/2 平面上，布放在工作空

间内的角点及几何中心点，四角温度传感器布点位置与设备内壁距离

不应超过 2cm（如图 1）。

图 1
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10.1.3 温度的校准

按照上述说明布放温度传感器，四角温度传感器布点位置与设备

内壁距离不应超过2cm，温度传感器布点中心点就位于设备几何中心。

将试验设备设定到校准温度，开启运行。试验设备达到稳定状态后开

始记录各测量点温度，记录时间间隔为 2min，30min 内共记录 16 组

数据，或根据设备运行状况和用户校准需求确定时间间隔和数据记录

次数，并在原始记录和校准证书中进行说明。

温度稳定时间以说明书为依据，说明书中没有给出的，一般按以

下原则执行:温度达到设定值，30min 后可以开始记录数据如箱内温
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度仍未稳定，可按实际情况至多延长 30min，温度达到设定值至开始

记录数据所等待的时间不超过 60min。如果在规定的稳定时间之前能

够确定箱内温度已经达到稳定，也可以提前记录。稳定时间须以试验

设备达到稳定状态为主要判断标准，应在试验设备达到稳定状态后才

开始进行校准。

10.1.4 数据处理

10.1.4.1 温度偏差

Sttt  maxmax (1)

Sttt  minmin (2)

maxt ——温度上偏差，°C；

mint ——温度下偏差，°C；

maxt ——各测量点规定时间内测量的最高温度，℃；

mint ——各测量点规定时间内测量的最低温度，℃；

St ——设备设定温度，℃。

10.2 揉圆器与成型器转速

10.2.1 揉圆器转速

将反光膜贴于被校揉圆器转盘上，并确认数字转速表能够正常

接收转速信号。启动揉圆器用数字转速表测量揉圆器的转速，取 3次

测量值的平均值作为揉圆器转速的测量结果。
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转速偏差计算：

  Snnn  0 （5）

式中：

 n ——面团拉伸仪揉圆器转速测量值偏差，r/min；

Sn ——面团拉伸仪揉圆器转速标准规定值：83r/min；

0n ——面团拉伸仪揉圆器转速 3次测量值的平均值，r/min。

10.2.1 成型器转速

将反光膜贴于被校成型器转轮上，并确认数字转速表能够正常接

收转速信号。启动成型器用数字转速表测量成型器的转速，取 3次测

量值的平均值作为成型器转速的测量结果。
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转速偏差计算：

  Snnn  0 （6）

式中：

 n ——面团拉伸仪成型器转速测量值偏差，r/min；

Sn ——面团拉伸仪成型器转速标准规定值：15 r/min；

0n ——面团拉伸仪成型器转速3次测量值的平均值，r/min。

10.3 拉面钩移动速度

将面团拉伸仪通电，用秒表和钢直尺分别测量拉伸钩的下降时间

和下降距离。

先用钢直尺测量拉面钩行程距离，然后启动仪器用秒表记录拉面

钩运行该行程所用的时间（如下图所示），
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按照下面公式（7）计算出拉伸钩的下降速度，取 3 次测量值的
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平均值作为拉钩垂直下降速度的测量结果：

T
L

V
（7）

式中：

V——拉钩垂直下降速度，cm/s；

L——拉钩下降距离，cm；

T——秒表测定的时间，s。

拉面钩移动速度偏差按（8）计算：

  SVVV  0 （8）

式中：

 V ——面团拉伸仪拉面钩移动速度测量值偏差，cm/s；

SV ——面团拉伸仪拉面钩移动速度标准规定值 1.45cm/s；

0V ——面团拉伸仪拉面钩移动速度 3 次测量值的平均值 cm/s。

10.4 拉伸阻力
[1]

装调准备：取下拉伸测试装置系统托架上的面棒夹具，在系统托架上放置 2

个 2.45N 弧形砝码替代夹具。

仪器启动：软件界面点击「测试」，按下仪器前面板「启动」按钮，启动拉

面钩运行。

递增载荷校准：拉面钩通过系统托架后，依次加载 4.9N、9.8N、14.7N 三

级砝码；每级加载后待测量曲线水平稳定，读取仪器示值，对应标准值分别为

400EU、800EU、1200EU，读数后卸载砝码。

递减载荷校准：按相同操作反向执行，依次加载 14.7N、9.8N、4.9N 三级

砝码，待曲线稳定后读数，对应标准值分别为 1200EU、800EU、400EU。

可根据实际需要或用户需求增加测量点数量。

注 1：根据 GB/T 35994/6.2.11 拉伸阻力与测量阻力的关系 12.3mN±0.3mN/EU，即每 1
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个拉伸单位(EU)对应 12.3 毫牛顿(mN)的阻力，即 1EU=12.3mN，允许误差：±0.3mN，可知

相对误差：(0.3÷12.3)×100%=2%。实际应用中，该单位值通过高精度称重传感器实现，例

如：阻力值为 100EU 时，曲线与横坐标保持平行时，则对应实际阻力为 1230mN(12.3mN/EU

×100EU)。

拉伸阻力相对误差按式（9）计算：

  %1000 



S

S

F
FFF （9）

式中：

 F ——面团拉伸阻力测量值相对误差，EU；
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0F ——面团拉伸阻力示值平均值，EU；

SF ——标准拉伸阻力值，EU。

11、 总结

在本规范的制定过程中，编制小组以技术资料及相关标准、试验

数据为技术依据，本着科学合理、易于操作和普遍适用的原则，并结

合专家的意见和建议，严格依据 JJF 1071-2010《国家计量校准规范

编写规则》编写，制定了此面团拉伸仪校准规范。经过大量试验证明，

本规范校准项目和校准方法适用于面团拉伸仪的校准，操作性强，建

议的技术指标符合仪器技术要求以及用户需求。
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