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ТРЕБОВАНИЯ К РЕЗУЛЬТАТАМ ОБУЧЕНИЯ ПО
МДК 03.01  ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА МУЧНЫХ КОНДИТЕРСКИХ ИЗДЕЛИЙ
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:

иметь практический опыт: 

· контроля качества сырья и готовых кондитерских изделий;
· ведения технологического процесса производства сахаристых кондитерских изделий;

· ведения технологического процесса производства мучных кондитерских изделий;

· эксплуатации и обслуживания технологического оборудования для производства кондитерских изделий.

уметь:

· проводить оценку качества сырья и готовой продукции; 

· определять органолептические и физико-химические показатели качества сырья и готовой продукции;

· по результатам контроля давать рекомендации по оптимизации технологического процесса;

· оформлять производственную и технологическую документацию при производстве кондитерских изделий;
· рассчитывать производственные рецептуры для приготовления различных сахаристых кондитерских изделий и полуфабрикатов карамельного (сиропа, карамельной массы, начинок) и шоколадного производства;

· рассчитывать расход сырья и выход полуфабрикатов и готовых изделий; 
· выбирать способ формования в зависимости от вида конфетной массы; 
· рассчитывать производственные рецептуры по производству мучных кондитерских изделий; 
· рассчитывать производительность печей; 
· эксплуатировать основные виды оборудования при производстве сахаристых и мучных кондитерских изделий; 
· проектировать и подбирать оборудование для автоматизированных и комплексно-механизированных линий для производства кондитерских изделий; 
знать:

· виды сырья для производства сахаристых кондитерских изделий; 
· состав, свойства, требования действующих стандартов к качеству сырья; 
· органолептические и физико-химические показатели качества сырья и готовой кондитерской продукции; 
· основные методы органолептических и физико-химических испытаний; 
· классификацию и ассортимент сахаристых кондитерских изделий (карамели, шоколада, конфет и ириса, пастило-мармеладных изделий, драже и халвы); 
· технологию приготовления сахаристых кондитерских изделий (карамели леденцовой и карамели с начинкой, шоколада, конфет и ириса, фруктово-ягодного, желейного мармелада и пастилы, драже и халвы);
· способы формования конфетных масс и ириса; 
· требования к качеству полуфабрикатов и готовой продукции сахаристых кондитерских изделий;
· классификацию и ассортимент мучных кондитерских изделий (печенья, пряников, тортов и пирожных, кексов, вафель); 
· технологию приготовления мучных кондитерских изделий (сахаристого и затяжного печенья, сырцовых и заварных пряников, выпеченных и отделочных полуфабрикатов, кексов, вафель); 
· требования к качеству готовой продукции мучных кондитерских изделий;
· виды дефектов продукции и меры по их устранению; 
· виды брака и меры по его предупреждению и устранению; 
· виды, назначение и принцип действия оборудования для тепловой обработки сырья, полуфабрикатов;
· виды, назначение и принцип действия оборудования для производства сахаристых и мучных кондитерских изделий; 
· виды, назначение и принцип действия оборудования для завертки, фасовки и упаковки кондитерских изделий; 
· правила эксплуатации и технического обслуживания основных видов оборудования для производства сахаристых и мучных кондитерских изделий; 
· правила и нормы охраны труда, противопожарной безопасности, промышленной санитарии при производстве кондитерских изделий
Таблица 1

Профессиональные (ПК) и общие (ОК) компетенции

	Результаты освоения
	Основные показатели оценки результата

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	Студент изучает специальную литературу,  и современные научные разработки в области будущей профессиональной деятельности

	
	

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
	Студент изучает специальную литературу,  и современные научные разработки в области будущей профессиональной деятельности

	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	Анализирует рабочую ситуацию в соответствии с заданными критериями, указывая на соответствие (несоответствие) эталонной ситуации; делает выводы и принимает решения в условиях неопределенности; решает профессиональные задачи в соответствии с поставленной целью

	ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
	Планирует информационный поиск; владеет способами систематизации информации; интерпретирует полученную информацию в контексте своей деятельности

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	Осуществляет обмен информации с использованием современного оборудования и программного обеспечения, в том числе на основе сетевого взаимодействия; моделирует профессиональную деятельность с помощью прикладных программных продуктов в соответствии с заданной ситуацией.

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
	Распределяет объем работы среди участников коллективного проекта  (лабораторной работы, исследовательской работы и т.п.); справляется с кризисами взаимодействия совместно с членами  группы (команды)

	ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), результат выполнения заданий.
	Проводит объективный анализ и указывает субъективное значение результатов деятельности; осознает степень персональной ответственности за результат выполнения заданий, прогнозирует последствия принятого решения; демонстрирует собственную деятельность в роли руководителя команды в соответствии с заданными условиями

	ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации
	Самостоятельно организует собственные приемы обучения, в том числе в рамках исследовательской деятельности; дает оценку собственного продвижения, личностного развития

	ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
	Анализирует инновации в области профессиональной деятельности; выбирает эффективные технологии и рациональные способы выполнения про​фессиональных задач; владеет разнообразными методами (в том числе инновационными) для осуществления профессиональной деятельности на уровне технологического процесса

	ПК 3.1. Контролировать соблюдение требований к качеству сырья  при  производстве кондитерских изделий.
	Определяет показатели качества сырья (по заданным условиям) с использованием необходимого лабораторного оборудования, инвентаря, реактивов 

	ПК 3.2. Организовывать и осуществлять технологический процесс производства сахаристых кондитерских изделий
	Составляет производственную рецептуру, согласно заданным условиям и нормативной документации;  составляет схемы технологического процесса изготовления  полуфабрикатов при производстве сахаристых кондитерских изделий, согласно заданному условию;  определяет органолептические и физико-химические показатели  качества  готовых изделий 

	ПК 3.3. Организовывать и осуществлять технологический процесс  производства мучных кондитерских  изделий.
	Составляет аппаратурно-технологическую схему  приготовления мучных кондитерских изделий по заданной ситуации; разрабатывает характеристику  назначения и сущности технологических операций и их технологических параметров;  определяет органолептические  и физико-химические показатели  качества  мучных кондитерских изделий по заданным условиям; составляет схему  технологических операций по подготовке кондитерских изделий к реализации в торговую сеть; оформляет учетно-отчетную документацию (товаротранспортная накладная, качественное удостоверение, накладная на отпуск товара);  разрабатывает рекомендации по оптимизации технологического процесса по результатам контроля качества сырья, полуфабрикатов и готовой продукции по заданной ситуации.

	ПК 3.4. Обеспечивать эксплуатацию технологического оборудования при производстве кондитерских изделий .
	Составляет аппаратурно-технологическую схему процесса производства кондитерских изделий по заданной ситуации; дает описание устройства, принципа действия и правила безопасной эксплуатации основного технологического оборудования по заданным условиям.


ПЕРЕЧЕНЬ ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ  ПО МДК 03.01
 ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА МУЧНЫХ КОНДИТЕРСКИХ ИЗДЕЛИЙ
Таблица 2
	№
	Наименование работы
	Количество часов

	1. 
	Практическое занятие №1 Составление аппаратурно-технологических схем для производства печенья и подбор технологических режимов
	2

	2. 
	Практическое занятие №2 Расчет производительности печей по выработке печенья
	2

	3. 
	Практическое занятие№3 Расчет производственных рецептур печенья
	2

	4. 4
	Практическое занятие №4 Расчет массы воды на замес теста. Расчет количества полуфабрикатов для печенья.
	2

	5. 
	Практическое занятие №5 Изучение схем оборудования для приготовления эмульсии, теста
	2

	6. 
	Практическое занятие №6 Изучение схем оборудования для прокатки и формования тестовых заготовок
	2

	7. 
	Практическое занятие №7 Изучение схем оборудования для выпечки печенья
	2

	8. 
	Практическое занятие №8 Изучение схем оборудования для приготовления теста и формования пряников
	2

	9. 
	Практическое занятие №9 Изучение схем оборудования для охлаждения, глазирования пряников.
	2

	10. 
	Практическое занятие №10 Изучение схем оборудования для приготовления вафельного теста и начинок
	2

	11. 
	Практическое занятие №11 Изучение схем оборудования для выпечки и охлаждения вафельных листов
	2

	12. 
	Практическое занятие №12 Изучение схем оборудования для прослаивания вафельных листов, охлаждения и резки пластов
	2

	
	ИТОГО
	24


ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ ПО 
МДК 03.01 ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА МУЧНЫХ КОНДИТЕРСКИХ ИЗДЕЛИЙ
На выполнение каждого практического занятия отведено два-четыре часа.  

Практические занятия выполняются в отдельной ученической тетради разборчивым подчерком, грамотно, допускается выполнение работ на листах формата А4. При написании работ используется шрифт TimesNewRoman 12 с интервалом 1,5. Текст должен быть отформатирован. Каждое лабораторное занятие содержит отчет, выполненный в соответствии с инструкционно-технологической картой.

Практические занятия, являющиеся частью творческого проекта могут выполняться непосредственно в проекте.

Для выполнения практического занятия обучающиеся могут использовать литературу, лекции и теоретические материалы, приведенные в данных методических указаниях.

Выполнение практического занятия предусматривает грамотное решение ситуационных задач с применением профессиональных знаний и умений на доступном для каждого обучающегося уровне. Каждый имеет возможность воспользоваться помощью других участников группы и проконсультироваться с преподавателем. 

Выполнение практического занятия так же предусматривает оценивание результатов своей деятельности, их эффективность и качество, путем выполнения самоанализа и коррекции собственной деятельности на основании достигнутых результатов.

О проведении практического занятия обучающимся сообщается заблаговременно: когда предстоит практическая работа, какие вопросы нужно повторить, чтобы ее выполнить. Просматриваются задания, оговаривается ее объем и время ее выполнения. Критерии оценки сообщаются перед выполнением каждой практической работы.

Перед выполнением практического занятия повторяются правила техники безопасности. При выполнении практического занятия обучающийся придерживается следующего алгоритма:

1.
Записать дату, тему и цель работы.

2.
Ознакомиться с ЗУН, правилами и условиями выполнения практического задания.

3.
Повторить теоретические задания, необходимые для рациональной работы и других практических действий.

4.
Выполнить работу по предложенному алгоритму действий.

5.
Обобщить результаты работы, сформулировать выводы по работе.

6.
Дать ответы на контрольные вопросы.

Критерии оценивания работы обучающихся на практическом занятии:

Оценка «отлично» ставится, если обучающийся:

- самостоятельно и правильно выполнил все задания;

- правильно, с обоснованием сделал выводы по выполненной работе;

- правильно и доказательно ответил на все контрольные вопросы.

Оценка «хорошо» ставится в том случае, если:

- правильно выполнил все задания;

- сделал выводы по выполненной работе;

- правильно ответил на все контрольные вопросы.

Оценка «удовлетворительно» ставится, если обучающийся:

- правильно выполнил задание, возможно кроме одного;

- сделал поверхностные выводы по выполненной работе;

- ответил не на все контрольные вопросы.

Оценка «неудовлетворительно» ставится, если обучающийся:

- неправильно выполнил задания;

- не сделал или сделал неправильные выводы по работе;

- не ответил на контрольные вопросы.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ №1
Составление аппаратурно-технологических схем для производства печенья и подбор технологических режимов
Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;
- научиться составлять аппаратурно-технологические схемы для производства сахарного и затяжного печенья.
Студент должен знать:
- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства сахарного и затяжного печенья;
-  отличия в технологии производства сахарного и затяжного печенья.

Студент должен уметь:
- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства сахарного и затяжного печенья в аппаратурно-технологических схемах.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1) В чем заключаются отличия в технологии производства сахарного и затяжного печенья 
2) Какие марки оборудования используются при производстве сахарного печенья в поточно- механизированных линиях; 

3) Какие марки оборудования используются при производстве сахарного печенья в немеханизированных линиях; 

4) Какие марки оборудования используются при производстве затяжного печенья в поточно- механизированных линиях; 

5) Какие марки оборудования используются при производстве затяжного печенья в немеханизированных линиях. 

Теоретическая часть

Производство сахарного печенья на механизированной линии начинается с приготовления компонентов теста, подготовки и дозирования их двумя потоками: смеси сыпучих компонентов и эмульсии из жидких компонентов всего сырья и сахара-песка или сахарной пудры. Смесь сыпучих компонентов подготавливается на станции подготовки. В необходимом соотношении подается в смеситель. Далее смесь проходит через просеиватель в разгрузитель и далее в ленточный дозатор и месильную машину непрерывного действия. 


Перед приготовлением эмульсии сырье проходит подготовку. При использовании сахарной пудры сахар-песок просеивается через сито, измельчается в дробилке. Приготовленную эмульсию перекачивают в промежуточный бак, откуда насосом-дозатором подают в масильную машину непрерывного действия. Процесс смешивания сырья и замеса теста длится 10-20мин.


Из месильной машины тесто поступает в воронку тестового питателя. Имеющиеся в нем лопасти горизонтального вала разрыхляют куски теста и распределяют его равномерно по ширине ленты передающего конвейера. Разрыхленное тесто конвейером непосредственно направляют в загрузочную воронку ротационной формующей машины. На ротационной машине отформовывают тестовые заготовки печенья различной формы, размера, с разнообразными сложными рисунками на поверхности.


Далее тестовые заготовки поступают на сетчатый конвейер одноленточной подовой печи. Режим выпечки регулируется автоматически. Готовые изделия охлаждаются воздухом в охладителе, стеккером укладывается на ребра, если этого требует форма, дополнительно охлаждается и далее может паковаться в пачки, в короба. Короба заклеиваются и укладываются в штабеля.

Производство затяжного печенья на механизированной линии


Для замеса затяжного печенья используют эмульсию. Химические разрыхлители загружают в тестомесильную машину после частичного добавления муки, желательно в растворенном виде или в виде смеси с частью муки. Продолжительность замеса может меняться в зависимости:

· от скорости замеса

· от свойств муки

· температурных условий

· введения различных добавок.

В качестве добавок используют химические Улучшители (пиросульфат натрия, ферментгые препараты протосубтилин Г2ОХ или Г1ОХ, нейтразу и др.). При использовании ряда добавок ликвидируется стадия длительного вылеживания (расстойки) и улучшается схема прокатки. Ферментные препараты ускоряют набухание белков, снижают упруго-эластичные свойства теста, улучшает пластичность теста и качество готовой продукции. 


Многократная прокатка теста осуществляется на ламинаторе. Одновременно происходит слоение теста, обеспечивающее слоистую структуру печенья. На линии осуществляется механизированная стадия непрерывного вылеживания теста в тонком слое в виде ленты. Большое значение имеет увеличение пластичности теста из-за постепенного разрушения в тесте сплошного каркаса из набухших нитей клейковины.


Из ламинатора слоистая тестовая лента поступает на штамповально-режущий агрегат, где она прокатывается до необходимой толщины заготовки 3,5-4мм. 


Формование заготовок осуществляется на штамп-машинах ударного действия легкого типа или ротационных штампах из тестовой ленты. Из тестовой ленты вырезаются заготовки, которые шпильками прокалываются насквозь. При выпечке через полученные каналы удаляются газообразные продукты, которые образуются при разложении разрыхлителей. На поверхность наносится надрезом несложный рисунок.


Обрезки, являющиеся отходами, возвращаются в ламинатор. Количество отходов зависит от формы печенья. Наименьшее количество отходов получается при формовании заготовок в виде шестигранника.

Тестовые заготовки поступают на выпечку, далее следует охлаждение печенья и его упаковка.
 Практическая часть
Указать на схеме последовательно наименование и марку технологического оборудования.
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ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 2
Расчет производительности печей по выработке печенья
Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;
- научиться рассчитывать производительность печей по выработке печенья.

Студент должен знать:
- техническую характеристику тупиковых и туннельных печей для выработки печенья;
- методику расчета производительности печи (количество рядов изделий по длине пода печи, количество изделий по ширине пода печи, количество изделий на листах, часовая производительность печи).

Студент должен уметь:
- рассчитывать производительность печей для выработки печенья.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1. Какие печи применяют для выпечки печенья.

2. От чего зависит производительность печи?

3. Каковы режимы выпечки печенья?

4. Какие процессы происходят при выпечке печенья?

Теоретическая часть

Ведущим технологическим оборудованием, определяющим мощность предприятия, являются кондитерские печи.

Производительность печи зависит от размера пода печи, размеров и массы изделий, продолжительности выпечки. Технические характеристики кондитерских печей см. Приложение 

Выпечку печенья обычно осуществляют на поду печи.

Желательно при проектировании устанавливать на предприятии однотипные печи  по одной линии фронта.
Часовая производительность туннельной печи с ленточным подом Рп, кг/ч рассчитывается по формуле:

Рп = N * n * m * 60 / tв ,





(1)
где
N – количество рядов изделий по длине пода печи, шт.;

n - количество изделий в одном ряду по ширине пода печи, шт.;

m – масса одного изделия, кг;
tв – продолжительность выпечки, мин.

Размеры изделий приведены в Приложении 2.
а) изделия круглой формы

Количество рядов изделий по длине пода печи N, шт. рассчитывается по формуле:



N = (L - a) / (d + a),






(2)

где   L – длина пода печи, мм (см. Приложение 1);

а – зазор между изделиями, мм (а = 5 ( 10мм);

d – диаметр изделия, мм.

Полученный результат округляется до меньшей целой цифры.
Количество изделий по ширине пода печи n, шт.



n = (B - a) / (d + a),






(3)

где   В – ширина пода печи, мм (см. Приложение 1);

а – зазор между изделиями, мм (а = 5 ( 10мм);

d – диаметр изделия, мм.

Полученный результат округляется до меньшей целой цифры.

б) изделия квадратной или прямоугольной формы:

Количество рядов изделий по длине пода печи N, шт.


N = (L - a) / (b + a),






(4)

где   L – длина пода печи, мм (см. Приложение 1);

        а – зазор между изделиями, мм (а = 5 ÷ 10мм);

b – ширина изделия, мм.
Полученный результат округляется до меньшей целой цифры.

Количество рядов изделий по ширине пода печи n, шт.
N = (В - a) / (l+ a),






(5)

где  В – ширина пода печи, мм (см. Приложение 1);

       а – зазор между изделиями, мм (а = 5 ( 10мм);

        l – длина изделия, мм (см. Приложение    ).
Полученный результат округляется до меньшей целой цифры.

Суточная производительность печи по каждому изделию Рсут, кг/сут рассчитывается по формуле:
Рсут = Рп * Т,







(6)
где
Т – продолжительность работы печи в сутки, ч.
Продолжительностью работы печи принимается:

а) при трехсменном режиме работы:

в 1 смену – 7,67 ч;

в 2 смены – 15,34 ч;

в 3 смены – 23 ч.

б) при двухсменном режиме работы:

в 1 смену – 11,5 ч;

в 2 смены – 23 ч.

Один час отводится на переход с сорта на сорт и наладку оборудования. В зависимости от задания принимается время выпечки кондитерских изделий в течение одной, двух или трех смен. Может быть предусмотрена выпечка изделий и в течение нескольких часов. 

Определив часовую, суточную производительность печи по каждому изделию, необходимо графически изобразить схему расположения изделий на поду с указанием размеров изделий и пода печи.
Практическая часть
ПРИМЕР: Рассчитать часовую производительность печи ШПГ по выработке печенья «Овсяное».

Исходные данные: длина пода печи



8080 мм

ширина пода печи



850 мм 

размеры  изделия: диаметр


80 мм

продолжительность выпечки изделий
8-13 мин.
количество изделий в 1 кг


18 шт

форма изделия



квадратная

Размеры изделий приведены в Приложении 2.

РЕШЕНИЕ:

Количество рядов изделий по длине пода печи по формуле (2):

А= (8080 – 5) / (80 + 5)  = 95 шт.

Количество изделий по ширине пода печи по формуле (3):

n = (850 – 5) / (80 + 5) = 10 шт.

Часовая производительность печи  по формуле (1):

Рпч = 95 * 10 * 0,055 * 60 / 10 = 313,5 кг/ч

Суточная производительность печи по формуле (6):

Рпсут   = 313,5 * 7,8 = 2445,3 кг/сут  =  2,46 т/сут
Схема расположения изделий на поду печи

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 3, 4
Расчет производственных рецептур печенья.
Расчет массы воды на замес теста. 

Расчет количества полуфабрикатов для печенья.

Цель работы: 
- изучить особенности рецептур на мучные кондитерские изделия;
- научиться рассчитывать производственные рецептуры для приготовления печенья.

Студент должен знать:
- особенности рецептур на кондитерские изделия;

- технологические схемы приготовления различных видов печенья;

- методику расчета рецептур для приготовления печенья.

Студент должен уметь:

- рассчитывать рецептуры для приготовления печенья.
Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:
1) Какие рецептуры называют простыми, сложными?

2) Из каких частей состоит рецептура?

3) Что включает в себя текстовая часть рецептуры?

4) Что относят к исходным данным для расчета рецептур для кондитерских изделий?

5) Как рассчитывают количество сырья в сухих веществах?
Теоретическая часть

Основными нормативными документами для изготовления кондитерских изделий являются Сборники унифицированных рецептур, Сборник рецептур мучных кондитерских и булочных изделий для предприятий общественного питания и технологические инструкции по производству изделий.

В рецептурах указано определенное соотношение компонентов сырья для производства данного наименования изделия.

Технологические инструкции включают в себя основные стадии получения готового продукта с учетом последних достижений научно-технического прогресса.

Рецептуры, как и кондитерские изделия, могут быть по расчету простыми (однофазными) и сложными. Простые рецептуры состоят из одной или двух фаз производства (сахарное печенье, неглазированные пряники). Сложные – из двух или более фаз (торты, пирожные).

При производстве печенья все сыпучее сырье загружают при замесе теста и на последующих фазах технологического процесса не добавляют. Поэтому данную рецептуру рассчитывают как однофазную. В производстве тортов и пирожных полуфабрикатами служат: выпеченный полуфабрикат, кремы, сиропы, помады и т.д.

Рецептура состоит из наименования изделия, текстовой части и таблицы.

Текстовая часть рецептуры для мучных кондитерских изделий включает краткую характеристику, определяет форму изделия, весовое или штучное, его отделку и массу единичного изделия или число штук в 1 кг. Указываются также допустимые отклонения по основному объективному показателю качества изделия – влажности.

Таблица содержит графы с наименованиями всех видов сырья в натуре и в сухих веществах на загрузку (для простых изделий) или на 1 т фазы (для сложных изделий) и на 1 т готовой продукции.

При производстве изделий происходят потери сырья при приготовлении полуфабрикатов и в целом готовых изделий, с учетом которых рассчитаны сводные рецептуры.

Расчет простой (однофазной) рецептуры состоит в пересчете расхода сырья на требуемую выработку готовых изделий.

Рецептуры рассчитывают на основе исходных данных, которые можно разбить на три основные группы:

1. Перечень наименований и количественных соотношений компонентов (столбцы 1 и 3 соответственно).

2. Нормы потерь сухого вещества, сырья и полуфабрикатов по фазам производства и на изготовление всего изделия. Эти нормы принимают по справочной литературе, нормативной документации или на основании имеющихся данных по сходным фазам технологических процессов подобных изделий в действующих унифицированных рецептурах. Нормы потерь для новых видов изделий можно определить экспериментально с последующим утверждением в установленном порядке. Этот показатель рационально внести в основную таблицу, поместив в специальной строке в столбце 1, между строками «Итого» и «Выход».

3. Рецептурное содержание сухих веществ в каждом наименовании сырья и полуфабрикатов (столбец 2). Значение их можно получить вычитанием из 100 значений их влажности. Массовую долю сухих веществ готового изделия проставляют в столбец 2, строка «Выход»;

Весь расчет рецептур ведут в килограммах, и расход сырья получают в килограммах на 1 т незавернутой продукции.

Расчет рецептур проводят путем последовательного заполнения таблицы следующей формы, предусмотренной стандартом.

При расчете рецептур рационально между строками «Итого» и «Выход» поместить дополнительную строку «Потери», в которой фиксировать в столбце 1 значение потерь в процентах, а в столбцах 4, 6, 8 – массу потерь сухих веществ в килограммах.

Форма

	Сырье и полуфабрикаты
	Массовая доля сухих веществ, %
	Расход сырья, кг

	
	
	на загрузку
	на 1 т полуфабриката
	на полуфабрикат для 1 т незавернутой продукции

	
	
	в натуре
	в сухих веществах
	в натуре
	в сухих веществах
	в натуре
	в сухих веществах

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8


……………

……………

Итого

Выход

Рецептуры рассчитывают в следующей последовательности:

1. Определяют расход всех компонентов на загрузку в сухих веществах С (в кг) по формуле:




С = Н * А / 100,





(7)

где Н – расход сырья в натуре, кг;

А – массовая доля сухих веществ, %;

2. Определяют итог расхода сырья на загрузку * в сухом веществе СИЗ (в кг) по формуле:




СИЗ = С1 + С2 + … + Сn,



(8)

где С1, С2 и т.д. – расход сырья (отдельных компонентов) в сухом веществе.

3. Определяют выход сухого вещества в 1000 кг готового изделия по формуле:




СВТ = НВТ * АГ / 100,




(9)

4. Рассчитывают итог расхода сырья в сухом веществе на 1 т готовой продукции СИТ (в кг) с учетом потерь сырья по формуле:

СИТ = СВТ * 100 / (100 - П),



(10)

где П – потери сухого вещества, % (см. Приложение 3)
5. Определяют массу потерь сухого вещества при изготовлении 1 т готовой продукции в кг по формуле:




ПТ = СИТ – СВТ,





(11)

6. Определяют расход всех компонентов в сухом веществе на 1 т готовой продукции в кг. Для этого расчета предварительно устанавливают коэффициент пересчета К. его определяют как отношение суммарного расхода сырья на 1 т готовой продукции к суммарному расходу сырья на загрузку (все в сухом веществе). Коэффициент рассчитывают с точностью не менее чем пятого знака по формуле:




К = СИТ / СИЗ,





(12)

7. Рассчитывают расход каждого компонента на 1 т готовой продукции в сухом веществе СТ (в кг) по формуле:




СТ = СЗ * К,





(13)

правильность расчета проверяют, сопоставляя сумму всех полученных значений для каждого вида сырья с итогом расхода сырья в сухом веществе, полученном ранее (СИТ).
______________________________

* индексы при значениях С, Н и др. означают: вверху «З» - на загрузку, «Т» - на 1 тонну; внизу «И» - итог суммирования по столбцу, «В» - выход, «Г» - готовые изделия.
8. Определяют расход всех компонентов сырья в натуре на 1 т готовых изделий – НТ по формуле:




НТ = СТ * 100 / А,




(14)

Для видов сырья, у которых «А» условно принято за «0» (эссенция, аммоний и т.п.), расчет производят по формуле:




НТ = НЗ * К,





(15)

9. Определяют итог расхода сырья в натуре на 1 т готовой продукции – НИТ.




НИТ = ∑ НТ






(16)
Практическая часть

Расчет простой (однофазной) рецептуры состоит в пересчете расхода сырья на требуемую выработку готовых изделий.

Пример. Рассчитать расход сырья для выработки сахарного печенья «Юбилейное». Из рецептурного сборника выписывается рецептура печенья из муки высшего сорта, имеет прямоугольную форму. Выпускается весовым и фасованным. В 1 кг содержится не менее 75 штук. Влажность – 4,5 (-1,0…+1,5 %).

Исходные данные для расчета: 

1) перечень наименований и количественных соотношений компонентов – столбцы 1 и 3 соответственно; 
2) рецептурное содержание сухих веществ в каждом наименовании сырья и полуфабрикатов – столбец 2. Массовую долю сухих веществ готового печенья (95,5%) проставляют в графу 2, строка «Выход»;

3) норма потерь сухого вещества в процентах (для сахарного печенья – 1,45%). Этот показатель рационально внести в основную таблицу, поместив в специальной строке в столбце 1, между строками «Итого» и «Выход».

В столбцах 3 и 4 таблицы 1 дан расчет расхода сырья на загрузку в натуре и в сухих веществах (расход сырья в пересчете на 100 кг муки), т.е. на замес одной порции теста.

Далее в столбцах 5 и 6 представлен расход сырья для выработки 1 т готовых изделий в натуре и в сухих веществах.

Для полного расчета простой (однофазной) рецептуры достаточно рассчитать соответствующие значения и заполнить ими столбцы 4, 5 и 6 таблицы 1.

Рецептуры рассчитывают в следующей последовательности.

1. Определяют расход всех компонентов на загрузку в сухих веществах С (в кг) по формуле (7):
для муки этот расход составит:


С1З * = Н1З * А1 / 100 = 100,00 * 85,5 / 100 = 85,50 кг.

для крахмала кукурузного:


С2З = Н2З * А2 / 100 = 7,40 * 87,0 / 100 = 6,44 кг.

для сахарной пудры:


С3З = Н3З * А3 / 100 = 29,00 * 99,85 / 100 = 28,96 кг,

И т.д. для всех наименований сырья. Полученные значения заносят в соответствующие строки столбца 4 таблицы 1.

Таблица 1

Рецептура печенья «Юбилейное»

	Наименование сырья
	Массовая доля сухих вещ-в, %
	Расход сырья, кг

	
	
	на загрузку
	на 1 т готовой продукции

	
	
	в натуре
	в сухих веществах
	в натуре
	в сухих веществах

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Мука пшеничная в.с.

Крахмал кукурузный

Пудра сахарная

Сироп инвертный

Маргарин

Молоко коровье пастериз.

Меланж

Пудра ванильная

Соль

Сода питьевая

Углеаммонийная соль

Эссенция
	85,5

87,0

99,85

70,0

84,0

11,5

27,0

99,85

96,5

50,0

0,0

0,0
	100,00

7,40

29,00

4,00

35,00

3,65

5,00

0,70

0,64

0,70

0,52

0,20
	85,50

6,44

28,96

2,80

29,40

0,42

1,35

0,70

0,62

0,35

0,00

0,00
	619,04

45,83

179,54

24,76

216,67

22,61

30,96

4,34

3,98

4,34

3,22

1,24
	529,28

39,87

179,27

17,33

182,00

2,60

8,36

4,33

3,84

2,17

0,00

0,00

	Итого

Потери 1,45 %

Выход 
	-

95,5
	186,81

161,54
	156,54

154,27
	1156,53

1000,00
	969,05

14,05
955,00


2. Определяют итог расхода сырья на загрузку в сухом веществе СИЗ по формуле (8):



СИЗ = 85,5 + 6,44 + 28,96 +… = 156,54 кг.
Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 4 таблицы 1.

3. Определяют выход сухого вещества в 1000 кг (1 т) готового изделия по формуле (9):


СВТ = 1000,00 * 95,5 / 100 = 955,00 кг.

Полученный результат заносят в строку «Выход» столбца 6 таблицы 1. В эту же строку столбца 5 заносят выход в натуре 1000 кг (НВТ).

4. Рассчитываем итог расхода сырья в сухом веществе на 1 т готовой продукции СИТ с учетом потерь сырья по формуле (10):

СИТ = 955,00 * 100 / (100 – 1,45) = 969,05 кг

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 6 таблицы 1.

5. Определяют массу потерь сухого вещества при изготовлении 1 т готовой продукции в кг по формуле (11):


ПТ = 969,05 – 955,00 = 14,05 кг.

Полученный результат заносят в строку «Потери» столбца 6 таблицы 1. 
6. Определяют расход всех компонентов в сухом веществе на 1 т готовой продукции в кг. Для этого расчета предварительно устанавливают коэффициент пересчета по формуле (12). 

К = 969,05 / 156,54 = 6,19043.

_________________________

* индексы при значениях С, Н и др. означают: вверху «З» - на загрузку, «Т» - на 1 тонну; внизу 1, 2, 3 и т.д. – порядковые номера сырья, «И» - итог суммирования по столбцу, «В» - выход, «Г» - готовые изделия.
7. Рассчитывают расход каждого компонента на 1 т готовой продукции в сухом веществе СТ по формуле (13):

для муки этот расход составит:


С1Т = С1З * К = 85,50 * 6,19043 = 529,28 кг.

для крахмала:


С2Т = С2З * К = 6,44 * 6,19043 = 39,87 кг.

для сахарной пудры:

С3Т = С3З * К = 28,96 * 6,19043 = 179,27 кг,

и т.д. для всех компонентов сырья

правильность расчета проверяют, сопоставляя сумму всех полученных значений для каждого вида сырья с итогом расхода сырья в сухом веществе, полученном ранее (969,05 кг). После этого полученные значения расхода сухого вещества каждого вида сырья на 1 т заносят в соответствующие строки столбца 6 таблицы 1.

8. Определяют расход всех компонентов сырья в натуре на 1 т готовых изделий – НТ по формуле (14):

для муки этот расход составит:


Н1Т = С1Т* 100 / А1 = 529,28 * 100 / 85,5 = 619,04 кг.

для крахмала:


Н2Т = С2Т* 100 / А2 = 39,87 * 100 / 87,0 = 45,83 кг.

для сахарной пудры:
Н3Т = С3Т* 100 / А3 = 179,27 * 100 / 99,85 = 179,54 кг.
Аналогично рассчитывают расход сырья в натуре на 1 т готовой продукции для остальных видов сырья, у которых А ≠ 0. Для других видов сырья, у которых «А» условно принято за «0» (эссенция, аммоний и т.п.), расчет производят по формуле (15):

для аммония этот расход составит:


Н11Т = Н11З * К = 0,52 * 6,19043 = 3,22 кг.

для эссенции:


Н12Т = Н12З * К = 0,20 * 6,19043 =1,24 кг.

Полученный результат заносят в соответствующие строки столбца 5 таблицы 1.

9. Определяют итог расхода сырья в натуре на 1 т готовой продукции – НИТ по формуле (16).


НИТ = 619,04 + 45,83 + 179,54 + … + 1,24 = 1156,53 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 5 таблицы 1.

На этом заканчивают расчет рецептуры простого изделия.

Количество теста (МT) на 1 т готовых изделий (печенье, вафельные листы и др.) определяют по формуле:

Мт =  МСВ *100 / (100-Wт),




(17)
где     МСВ – масса сухих веществ сырья, кг;

w – желаемая влажность теста, %;

Количество эмульсии (Э) можно найти по разности:

Э = Мт - Мсм,, 






(18)
где Мсм – расход муки и крахмала (мучной смеси) по рецептуре, кг на 1 т изделий.

Расход количества воды, необходимой для замеса теста (В), производят по формуле:




В = [(МСВ * 100) / (100 - w)] – Мс, (или Э - Мс)



где     МСВ – масса сухих веществ сырья, кг;

w – желаемая влажность теста, %;

Мс – масса сырья на замес (в натуре, без добавляемой воды), кг.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 5-7
Изучение схем оборудования для приготовления эмульсии, теста.
Изучение схем оборудования для прокатки и формования тестовых заготовок.

Изучение схем оборудования для выпечки печенья

Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;
- изучить схемы оборудования для производства печенья.
Студент должен знать:
- устройство и принцып работы оборудования для приготовления печенья.

Студент должен уметь:
- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства печенья.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1) Какие компоненты входят в состав эмульсии?
2) Какого технологическое значение эмульсии?

3) Какие тесто месильные машины применяют для замеса теста?

4) Для выработки каких сортов печенья применяют ламинатор?

5) Какие печи применяют для выпечки?

Теоретическая часть
Рецептурно-смесительный комплекс для приготовления эмульсии

Применение эмульсии способствует получению пластичного теста для сахарного печенья, хорошо поддающегося формованию. Сахарное печенье, приготовленное на эмульсии, имеет более четкий рисунок, обладает большей намокаемостью, пористостью и хрупкостью
Комплекс (рис а) состоит из эмульсатора 5, привода 4, смонтированных на станине 1, фильтра 2 и шестеренного наcoca 3. Для обслуживания смесителя комплекс снабжен площадкой 6.
Комплекс работает следующим образом. Через люки 7 и 8 эмульсатора 16 (рис. 5.1 б) загружаются жидкие и сыпучие компоненты (сахар ная пудра, соль, молоко, меланж, жир и др.), В эмульсаторе установлен горизонтальный вал 14, снабженный лопастями 13 и двумя крыльчаткам 19, способствующими перемешиванию компонентов. Вал приводится движение электродвигателем 3 через пальцевую муфту 4.
[image: image2.jpg]
Рис.5.1, а – общий вид, б - схема

Для поддержания температуры эмульсии в заданных предела (35-40°С) диспергатор снабжен водяной рубашкой 17, в которую подается теплая вода. Изменяя количество горячей и холодной воды, проходя​щей через вентили 2, регулируют температуру манометрическим термо​метром 9, связанным капиллярной трубкой 10 с термобаллоном 11, за​полненным легкоиспаряющейся жидкостью. Для экономии теплоты и стабильной работы диспергатор снабжен изоляцией 15.
Подготовленная эмульсия выпускается из эмульсатора через кла​пан 18, который через шток 5 поднимается электромагнитом 6. Затем эмульсия фильтруется через сетчатый фильтр 12 и шестеренным насо​сом 1 подается в бак постоянного уровня, установленный около тесто​месильной машины.

Готовую эмульсию хранят в промежуточных баках с мешалками пропеллерного типа. 

Ленточный дозатор муки

Ленточный дозатор ШД- 1М непрерывного действия предназначен для объемного дозирования сахара-песка и др.
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Рис.5.2 Ленточный дозатор ШД- 1М, , а – общий вид, б - схема

Дозатор (рис.5.2 а) состоит из вертикальной шахты 10 и горизонталь​ного корпуса 18, внутри которого встроены ленточный конвейер и привод.

Дозатор (рис. 5.2 б) работает следующим образом. Продукт поступает в вертикальную шахту 7. Стабильное дозирование обеспечивается при условии, если уровень продукта в шахте будет относительно постоянным. Постоянство уровня поддерживается сигнализаторами уровня: сигназизатор 9 верхнего уровня посылает импульс о необходимости прекращения подачи продукта, а сигнализатор 8 нижнего уровня — о необходимости заполнения шахты новой порцией. Ворошитель 6, совершая колебательное движение, препятствует сво​дообразованию. Дном шахты служит лента конвейера 5, уносящая из шахты слой продукта, толщина которого, а следовательно, и производительность до​затора регулируются подъемом или опусканием вертикальной заслонки 10. Регулировать производительность при постоянном уровне заслонки можно также путем изменения частоты вращения вала электродвигателя постоянного тока, увеличивая или уменьшая при этом скорость ленты конвейера 5.

Слой продукта, ссыпаясь с конвейера 5, проходит под постоянными магнитами 11, которые задерживают ферропримеси. По течке 3 и гибкому рукаву 2 продукт поступает в приемный патрубок 1 машины. Окно 4 слу​жит для очистки конвейера 5 от продукта.

Погрешность дозирования составляет ±1,5 %. Производительность ленточного дозатора до 1100 кг/ч.

Тестомесильная машина непрерывного действия ШТ-1М

Предназначена для замеса сахарного теста. 
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Машина (рис. 5.3, а) состоит из камеры 3 предварительного и камеры 10 окончательного смешивания компонентов, расположенных вертикальной плоскости, станины 13 и привода.
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Рис.5.3 Тестомесильная машина непрерывного действия ШТ-1М,
 а – общий вид, б – схема
Камера 3 предварительного смешивания имеет загрузочный naтрубок 7 — для сыпучих, штуцер 8 — для жидких компонентов. Камера 3 соединяется с камерой 10 вертикальным соединительным патрубком 4. Готовое тесто выходит через щель между люком 11 и камерой 10, которая регулируется рукояткой 12 через систему рычагов. Привод вала в камере 10 осуществляется через зубчатую пару 7, а вала в камере 3 - через цепную передачу 2. Для очистки камеры снабжены крышками 5, 6 и 9, в которых имеются окна для контроля технологического процесса. При открывании крышек срабатывает автоблокировка электродвигатель месильной машины отключается.
В загрузочный патрубок 9 (рис. б)  поступает мука, а через штуцер 11, соединенный с трубой 10, снабженной отверстиями, Hacocoм дозатором перекачивается эмульсия. В эмульсию входят caxap-necoк, жир, молоко, соль, меланж и другие компоненты. Внутри камеры вращается вал 5, снабженный лопастями 6 и двумя витками ленточного шнек 8, продвигающего компоненты внутрь камеры. Месильные лопасти ( выполненные в виде секторов из листовой стали, установлены по винте вой линии под углом 35-45° к оси вала 5, каждая лопасть по отношению предыдущей развернута на угол 90°. Такая установка лопастей обеспечивает одновременно с замесом непрерывное движение теста вдоль камеры
Тестообразная масса из камеры предварительного смешения 7 по патрубку 4 поступает в месильную камеру 24. Сначала смесь захватывается витком шнека 23 месильного вала 17, а затем интенсивно перемешивается лопастями 18.
Замешенное тесто выходит из месильной камеры через отверстие прикрываемое шибером 13, который снабжен рукояткой 12, изменяю щей сечение выходного отверстия и регулирующей тем самым интенсивность замеса теста.
Корпус месильной камеры 24 снабжен водяной рубашкой 15, разделенной на две зоны, что позволяет создавать различный температурный режим в начале и конце замеса. Температура воды в зоне контролируется термометром.
Месильная машина установлена на двух стойках 14 и 22, закрепленных на фундаментной плите 16.
Привод валов осуществляется от электродвигателя 19, через редуктор 21, муфту 20, зубчатую пару 7, цепную передачу 2, снабженную натяжной звездочкой 3.
Производительность машины 800-1200 кг/ч, частота вращения вала камеры смешения 40,5 об/мин, вала месильной камеры - 12,0 об/мш продолжительность замеса 14-16 мин. Оптимальная влажность сахарного теста, приготовленного в месильных машинах непрерывного действия, находится в пределах 15-17,5%. Более высокая влажность ведет к налипанию теста на ячейки ротора формующей машины и, соответст​венно, к снижению ее производительности. Более низкая влажность сни​жает пластичность теста и ухудшает качество изделий.
Температура теста должна быть не выше 28°С, так как более вы​сокая температура ведет к затягиванию теста и значительному сниже​нию качества готового печенья. Печенье получается более плотное, намокаемость снижается.
Тестомесильная машина Z –образными лопастями

Тестомесильная машина ТМ-63М предназначена для замеса специального крутого теста для бараночных и некоторых мучных кондитерских изделий. 

Машина (рис. 5.4 а) состоит из станины 1, месильного корыта 4, двух z-образных месильных органов 2, крышки 6, привода месильных органов и приводного механизма для опрокидывания и возврата месильного корыта. Приводной механизм месильных органов состоит из электродвигателя 13, передающего через клиноременную передачу 12 и две пары цилиндрических косозубых шестерен 10 и 11 движение месильным органам, вращающимся с одинаковой частотой.

Технологический процесс происходит следующим образом. В крышке 6 находятся отверстия 7 и 8, служащие для загрузки жидких и сыпучих компонентов. Компоненты можно также загружать, подняв откидную плиту 5. Открывая ее, можно осуществлять контроль за процессом смешивания. Движущиеся части машины закрыты ограждениями 3 и 9. Электродвигатель 14 служит для привода поворотного механизма.

По окончании процесса смешивания корыто 7 (рис. 3.1, б) поворачивается на 90° вокруг оси 8 переднего месильного органа. Это происходит следующим образом. От электродвигателя 1 через ременную передачу 2 приводится в движение горизонтальный винт 4, на котором расположена гайка 5, снабженная пальцем 3. Палец входит в прорезь рычага 6, жестко соединенного с корытом 7. Горизонтальное перемещение пальца 3 вызывает вращательное движение рычага 7, а следовательно, и поворот корыта. Масса выгружается при открытии отключенных месильных органах.
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Рисунок 5.4 - Месильная машина ТМ-63М с z-образными лопастями:

а - общий вид; б - механизм выгрузки

Производительность, кг/ч 900,

Продолжительность замеса, мин. 10-12,
Тестовальцующая машина.
В машине (рис.6.1)  имеется два горизонтальных цилиндрических валка 1 и 3, рас​положенных один над другим. Валки вращаются, захватывают куски теста, обжимают их и выдают в виде тестовой ленты, толщина которой приблизительно равна зазору между валками. Нижний валок 1 вращается в подшипниках, неподвижно за​крепленных на станине машины, верхний валок 3 — в под​шипниках, которые могут передвигаться в вертикальных на​правляющих станины при помощи штурвала 5 и механизма перемещения 4. При изменении высоты верхнего валка соот​ветственно меняется зазор между валками и, следовательно, толщина тестовой ленты. По обе стороны раскатывающих вал​ков расположены столы с ленточными транспортерами 2, один из которых подает тесто в валки, а другой принимает его.
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Машина снабжена реверсивным приводом для изменения направления движения всех рабочих органов машины.
Кусок теста (20—30 кг) укладывают вначале на один тран​спортер, например, на левый, который подает тесто в валки, а правый транспортер принимает тесто из валков. Полученную толстую тестовую ленту складывают в несколько слоев, и мно​гослойный кусок теста поворачивают на транспортере на угол 90°. 
Рис. 6.1    Тестовальцующая машина
После этого опускают верхний валок, уменьшая за​зор между валками, и дают машине обратный — ревер​сивный ход. Правый транс​портер в этом случае подает тесто к валкам, а левый при​нимает прокатанную тестовую ленту. Эта операция повторя​ется несколько раз с после​довательным уменьшением толщины тестовой ленты, в результате чего в конце процесса получается тонкая лента слоистой структуры.
Машина снабжена защитными решетками, ограждающими валки и сблокированными с электродвигателем; при подъеме решетки машина останавливается.

Тестовальцующая машина — ламинатор.
Лами​натор позволяет непрерывно прокатывать ленту с жировой прослойкой и без нее. Тестовальцующая машина-ла​минатор состоит из нескольких пар гладких или рифленых вал​ков и системы транспортеров, смонтированных в общей ста​нине, снабженной регулировочными устройствами и контрольно​измерительными приборами.
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Машина работает следующим образом. В приемные воронки 8 и 11 поступает тесто. В одну из воронок могут подаваться обрезки ленты теста после штампования из нее изделий. Дном обеих воронок служат рифленые или гладкие валки 7 и 12, ко​торые осуществляют предварительное вальцевание двух лент теста, поступающих на горизонтальные транспортеры 6 и 13.
В приемную воронку 9 поступает жировая или другая пре​дусмотренная рецептурой смесь, которая дозируется рифленым валком 10 на ленту теста, поступающего из-под валков 12, и покрывается сверху лентой теста, поступающей из-под валков 7. Таким образом, на вальцевание в зазор между валками 5 поступает лента теста, прослоенная жиром. После первого вальцевания лента поступает на транспортер 4, где происходит вы​леживание теста. Операцию вальцевания и вылеживания в рас​сматриваемом ламинаторе выполняют трижды. Затем произво​дится операция многократного слоения полученной ленты.
Правый барабан транспортера 15 и левый барабан транс​портера 14 совершают возвратно-поступательное движение (это показано стрелкой), вследствие чего лента теста укладывается слоями на транспортер У, расположенный под прямым углом к транспортерам 14 и 15. Многослойная лента теста, получен​ная в ламинаторе, поступает на транспортер 16, а затем на вальцовые машины штамповально-режущего агрегата.
У ламинатора имеется пульт управления 3, с помощью кото​рого включают и останавливают машину, регулируют частоту вращения валков и скорость транспортеров, приводимых в дви​жение от двигателей постоянного тока. Зазор между валками регулируют вручную вращением штурвалов 2, внутри которых размещены указатели действительной величины зазора.

Отсадочная машина ФПЛ.
Применяется для формования из теста заготовок печенья сахарных сортов и пряников.
Машина состоит из механизма отсадки, струнного отсекателя, приемного конвейера и привода (рис. 5.2, а).

На станине 1 рамного типа установлена воронка 8, в нижней части которой периодически вращаются два горизон​тальных нагнетательных валка 7. Периодическое движение валки получают от маховика 10 через систему рычагов и храповой меха​низм 11. Под давлением, создаваемым валками, тесто продавливается через матрицу с отверстиями различной конфигурации. Выходящие из матрицы жгуты теста разрезаются на заготовки движущейся струной, которая крепится струнодержателем 6, который совершает воз​вратно-поступательное движение от электродвигателя, редуктора, рычагов 4 и 5. От рычага 4 прерывистое движение передается рычагу 3 и хра​повому механизму 2, который перемещает конвейер 9. На трафаретные листы, уложенные на конвейере 9, поступают отформованные заготовки.

На рис. 5.2, б показана схема формования изделий и укладки их на кон​вейер. Производительность машины ФПЛ - 270…370 кг/ч.
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Рис.6.3 Отсадочная машина ФПЛ, а- общий вид, б - схема

Штамповально-режущий агрегат

На рис. 6.4, а показан общий вид штамповально-режущего агрегата. Тесто подается в воронку 2 ламинатора 1. В воронку 3 загружается жир, а в воронку 4 по конвейеру 5 поступает возвратная просеченная лента теста. Тестовальцующие машины 6 прокатывают ленту теста, щетка 7 сметает с поверхности ленты муку, а штамп 8 вырезает из нее заготовки. Конвейер 11 подает заготовки в печь, а просеченная лента приподнимается конвейером 9 и выгружается на поперечную ленту конвейера 10, с которой она передается на возвратный конвейер 5.
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Рис. 6.4. Штамповально-режущий агрегат:

а — общий вид; б— схема работы

Управление агрегатом осуществляется с общего пульта 12. Агрегат снабжен большим количеством штурвалов 13, с помощью которых регулируется режим работ отдельных машин и механизмов (валков, штампов, конвейеров и др.).

Принципиальная схема работы штамповально-режущего агрегата представлена на рис. 1, б. Тесто конвейером 2 подается в ламинатор 1, где оно подвергается предварительной прокатке и слоению. Тестовальцующая машина 4 прокатывает тесто в ленту толщиной 6...7 мм.
Полученная лента теста конвейером 5 направляется к тесто- вальцующей машине 6, а затем конвейером 7— к тестовальцующей машине 8, валки которой прокатывают ленту до толщины, в два раза меньше толщины готового изделия (3,5...4 мм для печенья и 2...3 мм для крекера). Гладкая шлифованная поверхность валков тестовальцующей машины 8 придает ленте теста глянец.

В результате вальцевания тесто деформируется. При выходе теста из зазора между валками эта деформация частично исчезает. Для исчезновения эластичной деформации требуется время, поэтому тесто поступает на конвейер 9, длина которого подбирается в зависимости от физических свойств теста.

Для устранения прилипания теста к валкам на верхнюю поверхность ленты теста наносят некоторое количество муки, которая счищается цилиндрической щеткой 10. Конвейер 11 подает очищенную ленту теста под штамп 12. После формования заготовок из тестовой ленты на конвейере 11 находятся как тестовые заготовки, так и обрезки. Последние отделяются от заготовок, поступают на конвейер 13 и направляются к машине 1 конвейером 3, а тестовые заготовки сходят на конвейер 14, который чаще всего является сетчатым конвейером — подом печи. Согласованная работа машин агрегата достигается наличием общего привода от одного электродвигателя.

Ротационная машина РМП

Ротационная машина РМП-3 (рис. 6.5) предназначена для формования тестовых заготовок печенья с большим содержанием сахара и жира (сахарных).

Машина состоит из загрузочного бункера 2 с крыльчаткой 3 для разрыхления теста, питающего рифленого барабана 1, формующего ротора 4, счищающего ножа 9, приемного ленточного транспортера 8 с оттяжной планкой и прижимным роликом 7 и цепного транспортера 6 для подачи трафаретных листов 5.

Машина приводится в движение от электродвигателя через червячный редуктор.

Для изменения частоты вращения формующего ротора предусмотрен вариатор. Переключение вариатора производится маховичком при остановленной и свободной от теста машине. Нож 9, счищающий излишек теста с ротора, устанавливается строго по горизонтальной оси и по касательной к формующему ротору и равномерно
прилегает к нему по всей длине. Это достигается перемещением ножа по прорезям и закреплением болтами.

Большое значение для процесса формования имеет величина усилия, с которым лента приемного транспортера 8 прижимается к ротору. Величину этого усилия регулируют винтом. Натяжение ленты осуществляется перемещением планки, которая закрепляется болтами на раме машины.
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Рис. 6.5. Схема ротационной машины РМП-3
Ротационная формующая машина ШР-1М

 При работе формующей машины (см. рис. 6.6) тесто равномерно выходит из бункера 2 и попадает на поверхность рифленого валка 1 и формующего ротора 3. Они захватывают тесто и запрессовывают его в ячейки формующего ротора, выполненные по форме заготовки печенья. Неподвижный нож 8 создает подпор тесту в зазоре и очищает поверхность ротора так, что тесто остается только в ячейках.
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Рис.6.6. Принципиальная схема ротационной формующей машины ШР-1М
Отформованные тестовые заготовки 4 извлекаются из ротора полотном ленты конвейера 5, т. к. усилие адгезии заготовок с полотном больше, чем усилие прилипания к материалу ячеек ротора, кроме того, скорость движения ленты подбирается несколько больше окружной скорости ротора.

Лента конвейера 5 приводится в движение барабаном 7, огибает обтянутый резиной барабан 6, направляющий нож 9 и направляющие ролики. Барабанами лента прижимается к поверхности формующего ротора 3. Отходя от него, лента уносит отформованные заготовки печенья. Чтобы заготовки отлипли от ленты конвейера, он образует щель, огибая направляющий ролик 10. С направляющего ножа 9заготовки переходят на сетчатый конвейер печи. При этом скорость ленты должна быть синхронизирована со скоростью конвейера печи.

Газовая печь ШПГ

Она предназначена для выпечки раз​личных сортов печенья и устанавливается в поточной линии после формующего агрегата.
Печь (рис.7.1) включает в себя следующие основные узлы: пекарную камеру, печной конвейер, камеру предвари​тельного охлаждения и газогорелочную систему.
Пекарная камера состоит из четырех секций длиной по 2 м. Первая 4 и вторая 5, третья 8 и четвертая 9 секции соеди​няются между собой встык. Между второй и третьей секциями по всему периметру стыка имеется четыре блока: верхний, нижний и два боковых, соединенных между собой болтами.
В местах соединения блоков установлены асбестовые про​кладки. Каркасы блоков вы​полнены из гнутых профилей, обшитых стальными листами толщиной 2—3 мм. Внутрен​нее пространство блоков за​полняется теплоизоляционным
материалом—минеральной ва​той.
На посадочной и разгру​зочной сторонах пекарной ка​меры имеются заслонки для регулирования объема воз​духа, поступающего в пекар​ную камеру. Продукты сгорания отсасываются из пекарной камеры при помощи установки косвенной тяги. 
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Рис.  7.1. Газовая печь ШПГ
Вентилятор высокого давления создает вакуум в магистрали косвенной тяги 21, а продукты сгорания и вы​печки удаляются в атмосферу, минуя вентилятор. В каждой сек​ции тягу регулируют заслонкой 22, поворачивая ее штурвалом 23. В вытяжных трубах 6 установлены регулировочные поворот​ные заслонки 7.
На передней части блоков пекарной камеры имеются прямо​угольные отверстия, через которые вставляются в камеру газо​вые горелки 10. На верхней части блоков установлены предо​хранительные взрывные люки.
Печной конвейер состоит из двух барабанов: приводного 14 и натяжного 2, огибаемых замкнутой стальной сеткой 3 ши​риной 870 мм. Натяжное устройство 1 служит для натяжения цепной передачи приводного барабана. Верхняя ветвь 19 кон​вейера удерживается от провисания внутри пекарной камеры чугунными опорами 18, а вне камеры — роликами 13. Нижняя холостая ветвь 16 поддерживается только роликами 13.
Печной конвейер приводится в движение приводным бара​баном 14 приводной станции 12.
У печи имеется ручной привод для разгрузки конвейера в случае отсутствия электроэнергии или неисправности элек​тропривода. Ручной привод установлен на сварной раме 15.
Камера предварительного охлаждения 11, предназначенная для охлаждения печенья после пекарной камеры, устанавлива​ется перед приводной станцией.
Газогорелочная система служит для сжигания природного газа внутри пекарной камеры. Газ сжи​гается при помощи 34 беспламен​ных горелок низкого давления, ус​тановленных в 2 ряда: 16 горелок 20 над печной лентой и 18 горелок 17 под лентой 19. Горелки распре​делены по трем температурным зо​нам и присоединены к коллекторам: в первой зоне 11 горелок (5 в верх​нем ряду, 6 в нижнем); во второй 14 горелок (по 7 в верхнем и ниж​нем ряду); в третьей зоне 9 горелок (4 в верхнем ряду и 5 в нижнем).
Перед каждой горелкой уста​новлен кран. Требуемое давление газа перед горелками в газопроводе обеспечивается с помощью регуля​тора давления газа РД-50.
Приводную и натяжную станции устанавливают на одном уровне с печью. 
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CTBEHHO C (hOPMyIOILEll MALIMHBI, JIN6O C TIepe/laloiero YCTponcTBa.




[image: image13.png]TlpnnoaHasi cTaHLmst 9 KOHBeWepa pacojiaraeTcsi Co CTOPOHbI OX-
JIAXJAIOLLETO YCTPOMCTBA, HATSKHAA — B HavaJIe Teyu.

TlekapHas KaMepa 6JIOYHOTO THIIA COCTOUT U3 NATH ceKuuit 4. CTbl-
K1 MEXIy CEKIMAMH 3aMoHSIOTCs acbecToM. BoisiHOl 1ap u apyrie
TIPOIYKTHI BbINIEYKH yIAISHOTCS yepes Tpy6y 5. KommyecTso yaisieMbIx
NPOJYKTOB BBIIIEYKH PETYIMPYETCs IIPUOOpaMu.

HarspkHas 1 ¥ IpUBOaHAs 8 CTAHLMM CMOHTMPOBaHbI Ha CTaHUHE 2.
T'0TOBOE TIeUeHbE CChIMTaeTCs ¢ KOHBelepa Ha JToTok /0.

Kaxnast ceK1us eKapHoi KaMephl CHabXeHa IbIMOX0/IoM 13, B KO-
TOpBI1 Uepe3 KaHA ¢ YCTAHOBJIEHHOM B HEM 3aCJIOHKOM /4 yNasioTcs B
BBITSDKHYIO TPYOY 5 Map ¥ IpOAYyKTHI cropanus. [ToioxeHue 3acioHKu
peryIupyeTcst pYKOSITKOi /6 uepes tary 15.

HarpesarensHble 3eMeHTE /7 U /8 pacroNoXeHbl HajJl CeTYaThIM
KoHBeiflepom-TiofioM 3 ¥ mof HuM. CucreMa dJieKTpoHarpeBatesien
Teyn pasjieieHa Ha YeTbpe Ipymibl. Kaxnas rpyrma coCTOMT U3 BO-
CeMHalaTH 3/eKTpoHarpepareseil. [lekapHas Kamepa pa3bura Ha TpU
TeMIIepaTypHble 30HbI. B IIepBYIO ¥ TPETHIO 30HBI BXOIWT 10 BOCEMHA/I-
L[aTh HarpeBaTeeii, a Bo BTOPYIO — TPUILATh 1IecTh. Bo Bcex TemIiepa-
TYPHBIX 30HaX Of{Ha TPeTh JIEKTPOHArpeBarelieil MMeeT aBTOMaTuyec-
KOe YTpaBJieHHe, & OCTAIbHBIC — HE3aBUCUMOE KHOIOYHOE YIIpaBJie-
Hue. TIpy IIMTENBHOM peXuMe paboThl Meuu MoTpebiseMast MOLL-
HOCTb YMEHBIIAETCSI 32 CYET TTOJTHOTO OTKJIIOYEHMSI HEKOTOPBIX IPYIIIT U
TIePUOIMYECKOTO OTKIIIOUEHUS OTHEJBHBIX IPYIIT B IPOLIECCE aBTOMA-
TMYECKOTO PETYITMPOBAHUS TEMIIEPATYPhI. B 1e4u IpUMEHSIOTCSI 3J1eK-
TpoHarpesaresu Tina HBCX.

TIpocTpaHCTBO MEXy EKapHOM KaMepoi 1 061IMBKOM KapKaca 3a-
TOJTHSIETCS TeIUION30JISLMOHHBIM MaTepuaioM (MUHEpPaIbHOM BaTOit)
12. TlekapHasi KaMepa U OCHOBaHMe 3aKpbITHI Lutamu /1. Xooctas
BETBb KOHBeiepa IoIepXXIBaeTCs poukamu /9.
TIpousBoauTeIbHOCTh Neuyn Mo rnedeHsio 1000 kr/y.
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Рис.7.2 Электрическая печь ШБ-2П
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЯ № 8, 9
Изучение схем оборудования для приготовления теста и формования пряников.
Изучение схем оборудования для охлаждения, глазирования пряников.

Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;
- изучить схемы оборудования для производства пряников.
Студент должен знать:
- устройство и принцип работы оборудования для приготовления пряников.

Студент должен уметь:
- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства пряников.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1) Чем отличаются сырцовые пряники от заварных?

2) Какого технологическое значение заварки?

3) Какое оборудование применяют для приготовления и охлаждения заварки?

4) Как устроена машина ФПЛ?

5) Какова цель глазирования пряников?

6) Как глазируют пряники на поточно-механизированной линии?

Теоретическая часть
Отсадочная машина ФПЛ
Применяется для формования из теста заготовок печенья сахарных сортов и пряников.
Машина состоит из механизма отсадки, струнного отсекателя, приемного конвейера и привода (рис. 8.1, а).
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Рис.8.1 Отсадочная машина ФПЛ
На станине 1 рамного типа установлена воронка 8, в нижней части которой периодически вращаются два горизон​тальных нагнетательных валка 7. Периодическое движение валки получают от маховика 10 через систему рычагов и храповой меха​низм 11. Под давлением, создаваемым валками, тесто продавливается через матрицу с отверстиями различной конфигурации. Выходящие из матрицы жгуты теста разрезаются на заготовки движущейся струной, которая крепится струнодержателем 6, который совершает воз​вратно-поступательное движение от электродвигателя, редуктора, рычагов 4 и 5. От рычага 4 прерывистое движение передается рычагу 3 и хра​повому механизму 2, который перемещает конвейер 9. На трафаретные листы, уложенные на конвейере 9, поступают отформованные заготовки. 
На рис. .8.1, б показана схема формования изделий и укладки их на кон​вейер. Производительность машины ФПЛ - 270…370 кг/ч.

Автомат ЛД-165М пред​назначен для формования пряников с начинкой.

Автомат выполняет следующие операции: формование тестовых лепешек с фиксированной их укладкой в ряд на ленточный транспортер, дозировку и отсадку на лепешки начинки, складывание лепешек и перекладку заготовок на металлический лист.

Автомат (рис. 8.2) состоит из станины2 делительно-формовочного узла 3, в который входит тестовая камера с двумя валками и надрезающий механизм, ленточного транспортера4, состоящего из двух частей; фиксатора8 с иглами для укладки тестовых лепешек в ряд на вторую часть верхнего транспортера; дозатора начинки 5; механизма6 складывания тестовых заготовок; механизма 7 для перекладки тестовых заготовок с транспортера на листы и транспортера9 для перемещения листов, поступающих из магазина 1.

Привод автомата состоит из электродвигателя 10 (N = 0,6 кВт, п = 1360
об/мин), клиноременной передачи, червячного редуктора11 и распределительного вала с кулачками, от которого приводится в движение весь механизм.
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Рис. 8.2. Схема автома​та для формования пря​ников с начинкой ЛД-165М.
Тиражный аппарат непрерывного действия для глазирования пряников
состоит (рис.9.1) из горизонтального барабана 1, станины 5 и привода. Бара​бан 1 снабжен двумя бандажами 2, которыми опирается на четыре ролика 4. Одна пара роликов приводится в движение от электродвигателя 9, редуктора 7, соединенного с электродвигателем муфтой 8, и цепной пере​дачи 6. 

От роликов 4 вращение передается барабану 1, в который непрерывно подаются пряники и сахарный сироп. Внутри бара​бана закреплена ленточная спираль 3. При вращении барабана пряники пересыпаются и, продвигаясь вдоль барабана при по​мощи ленточной спирали, выгружаются из него.
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Рис. 9.1 Тиражный аппарат непрерывного действия для глазирования пря​ников

Производительность аппарата - 1 т/ч, частота вращения бара​бана - 10 мин-1.

Дражировочные машины (котлы) ДР-5М

Машина (рис.9.2 ) состоит из станины 1, котла 4 и приводного механизма. 

Станина литая, чугунная, состоит из двух частей - верхней и нижней. В верхней части станины смонтированы котел 4 и главный вал 3 с червячной парой 2; к нижней части станины, которая служит основанием, крепится кронштейн 6 с электродвигателем 5. 

Котел, в который загружают продукт для глянцевания, обсыпки или дражировки, имеет сферическую форму и изготовляется из листовой стали. 

Привод машины осуществляется от электродвигателя через муфту и червячную пару 2.
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Рис.9.2   Дражировочный котел ДР-5М

Производительность до 200 кг/ч.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЯ № 10-12
Изучение схем оборудования для приготовления вафельного теста и начинок.
Изучение схем оборудования для выпечки и охлаждения вафельных листов.

Изучение схем оборудования для прослаивания вафельных листов, охлаждения и резки пластов.

На передовых предприятиях тесто для вафельных листов готовят непрерывным способом на поточно-механизированных линиях производительностью 300 кг/ч (рис. 10.1). При этом тесто готовят на основе предварительно приготовленной эмульсии из всех «компонентов, за исключением муки. В эмульсатор загружают желток или меланж, фосфатиды, растительное масло, соль, соду. Эмульсию готовят в две стадии: сначала готовят концентрированную эмульсию с минимальным содержанием воды. Расход такой эмульсии сравнительно невелик и ее готовят периодически 1— 3 раза в смену в змульсаторе 1, в который загружают все компоненты перемешивают в течение  30- 50 мин, вводят 5%  расчетного количества воды.
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Рис. 10.1. Схема линии для приготовления вафельного теста.

 

Эмульсатор представляет собой горизонтальный цилиндр, внутри которого вращаются Т-образные лопасти. Концентрированную эмульсию можно готовить и в сбивальной машине. Готовая концентрированная эмульсия закачивается в промежуточную емкость 2, прокачивается через фильтр 3 плунжерным насосом- дозатором 4 и смешивается в непрерывном потоке с остальной водой, поступающей через дозатор 5. Внутри гомогенизатора 6, представляющего собой вертикально расположенный полый цилиндр, непрерывно вращается тарельчатый ротор с щелевидными отверстиями. В гомогенизаторе 6 в результате разбавления с восемью частями воды получается эмульсия, поступающая непрерывно в вибросмеситель 8. В этот смеситель дозатором 7 непрерывно дозируется мука, которая смешивается с эмульсией. Готовое тесто накапливается в сборнике 9. Сочетание механического перемешивания и вибрации значительно ускоряет перемешивание компонентов. Внутри смесителя масса горизонтально перемещается под воздействием лопастей, расположенных на двух горизонтальных валах под углом около 45°. Под влиянием этих лопастей наряду с перемешением продуктов вдоль оси смесителя происходит и перемешивание компонентов, которое в значительной степени интенсифицируется вибрацией. Это перемешивание является результатом высокочастотных перемещений частиц компонентов и всей массы продукта в плоскости, перпендикулярной оси валов. Система смешивания с использованием вибросмесителя позволяет значительно сократить продолжительность замеса и повысить однородность получаемого теста, т. е. качество его. Кроме того, положительное влияние вибрации выражается в значительном уменьшении налипания массы на перемешивающие лопасти и корпус смесителя. Продолжительность замеса вафельного теста на вибросмесителе составляет всего 15—18 с.

Приготовление начинок поточно-механизированным способом производят в специальных агрегатах с вибросмесителем (рис. 10.2). Производительность агрегата 340 кг/ч. В связи с тем что сахарная пудра трудно поддается транспортировке и механическому дозированию, предусмотрена подача в него и дозирование сахара- песка. Сахарную пудру получают на молотковой дробилке 2 непосредственно перед подачей на замес в точно отдозированном количестве (дозатор 1). Дозирование жира в частично закристаллизованном виде также представляет известные трудности, поэтому его дозируют в расплавленном виде с помощью насоса- дозатора 5, а затем охлаждают в специальном аппарате непрерывного действия 4. Этот аппарат представляет собой два цилиндра-охладителя, из которых жир выходит непрерывно в частично закристаллизованном виде и поступает в вибросмеситель 7.
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Рис. 10.2. Агрегат для приготовления жировых вафельных начинок.

 

Охлаждение производят водой температурой 10—15°С. Охлажденный жир имеет температуру 20—23°С и сметанообразную консистенцию. Такой жир быстро кристаллизуется с образованием мелких кристаллов, что обеспечивает высокое качество начинки.

Остальные компоненты рецептуры, такие, как лимонная кислота, эссенция, измельченные вафельные возвратные отходы, а также вкусовые добавки, сухое молоко, кофе, сливочное масло, какао порошок и др., предварительно смешивают. Из них готовят массу в виде пасты, в которую вводят, кроме того, до 30% предусмотренного по рецептуре жира. Для изготовления такой пасты предварительно измельчают вафельные возвратные отходы (обрезки пластов) и смешивают с добавками (сухое молоко, какао, кофе и др.). Полученную массу тщательно измельчают на вальцовых мельницах, а затем смешивают с жиром и эмульсией, предварительно приготовленной из эссенции, лимонной кислоты и фосфатидов. Полученную массу перекачивают в расходную емкость 8, откуда она поступает в внбросмеситель 7 через дозатор 3. Готовая начинка насосом 6 подается для дальнейшего использования.

Полуавтоматическая конвейерная печь G-30
предназначена для выпечки вафельных листов. Печь работает на газе или электрообогреве (рис.11 ).

Печь имеет конвейер 7 с тридцатью формами 5, состоящими из двух плит: нижней и верхней. Подача теста на нижнюю плиту производится насосом с помощью периодически действующей трубчатой насадки 2 на нижнюю плиту наливается необходимая порция теста, после этого под воздействием направляющей 6 на нижнюю плиту автоматически опускается верхняя плита (крышка формы), снабженная роликом 3, обе части формы стягиваются замком, после чего поступают в рабочее пространство печи.

Газ сжигается в трубчатых горелках атмосферного типа, в которые газ и воздух подаются под давлением. Газовоздушная смесь перед поступлением в горелочное устройство перемешивается. Газовоздушная смесь сгорает в трубах с керамическими насадками.

Горелки расположены вдоль печи двумя рядами, в каждом ряду по три горелочные трубы на расстоянии 100 мм одна от другой.

Первый ряд горелок расположен под плитами верхней ветви конвейера, второй ряд - под плитами нижней ветви конвейера.

Величина пламени регулируется с фронта печи с помощью тяг, укрепленных в направляющей 7. На левой боковине установлен пульт управления 9 печью. Продукты сгорания отводятся из пекарной камеры с помощью труб 1. Зонд 4 служит для снижения температуры воздуха в зоне обслуживания.

На рис , б показана схема дозирования вафельного теста на плоскую поверхность формы. Укрепленная на конвейере 12 форма 10 в раскрытом состоянии движется влево. При этом нижняя часть формы проходит под насадкой 11, из которой через отверстие вытекает жидкое вафельное тесто. Тесто поступает к печи из рецептурно-смесительной станции по трубе 1, снабженной автоматическим клапаном с поплавком 18. Клапан обеспечивает постоянный уровень теста в баке 19, откуда оно засасывается по трубе 17 шестеренным насосом 16 и по трубе 15 подается в трехходовой кран 7. Насос 16 работает от мотор-редуктора 14, который установлен вместе с насосом на общей плите. Кран 7 снабжен пробкой, которая поворачивается на необходимый угол рычагом-коромыслом 6. При этом тесто может направляться в трубопровод 9, подающей его насадке 11 (когда под ней находится нижняя часть формы 10), или в трубопровод 2, возвращающий тесто в бак 19. Угол поворота, а следовательно, количество теста регулируется положением рычага 4, который перемещается тягой 5 путем вращения рукоятки 13, установленной перед фронтом печи.
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Рис. 11.  Полуавтоматическая конвейерная печь G-30

Рычаг-коромысло 6 поворачивается упором 8, которым снабжены звенья цепей конвейера 12. Рычаг-коромысло 6 возвращается в исходное положение пружиной 3.

Схема такой машины для получения пятислойных вафельных пластов

представлена на рис. 12. Вафельные листы вручную укладывают на транспортер 5 длинной стороной поперек транспортера, с которого они попадают под первый валковый намазывающий механизм 4. Здесь начинка из воронки 3 при помощи валкового механизма 4, состоящего из трех валков, ровным слоем наносится на поверхность вафельного листа.
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Рис. 12. Схема машины для нанесения начинки на вафельные листы.

 
Вафельный лист с начинкой покрывают вторым вафельным листом. Пласт, состоящий из двух вафельных листов, прослоенных начинкой, поступает под второй намазывающий механизм 2 и покрывается вторым слоем начинки. Пласт, состоящий из двух вафельных листов и двух слоев начинки, покрывается третьим {верхним вафельным листом). Подготовленный таким образом пласт проходит под ленточным уплотнителем 1 и поступает на охлаждение. Этот уплотнитель представляет собой ленточный транспортер, расположенный над обрабатываемым пластом, прижимающий верхний вафельный лист и таким образом уплотняющий весь пласт. Линейная скорость движения ленты уплотнительного транспортера соответствует скорости движения ленты подающего транспортера.

Для прослойки вафельных пластов используют машины и других конструкций: с одной намазывающей головкой или без валков, дозирование и прослойка начинкой в которой осуществляется намазывающей кареткой.

Намазанные пласты вафель с начинкой охлаждают в холодильных шкафах непрерывного действия при температуре около 4°С. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
Техническая характеристика кондитерских печей

	Марка печи
	А2-ШБГ
	ШБ-2П
	ШПГ
	А2-ШПЯ

	Производительность, кг/ч
	800-1100
	1000
	225-450
	17,5

	Ширина пода печи, мм
	900
	900
	850
	500

	Масса печи, кг
	19740
	20100
	9100
	7090

	Габаритные размеры, мм

      длина

     ширина

     высота
	35835

2250

2020
	8080

2300

3100
	21060

1200

2070


ПРИЛОЖЕНИЕ Б
Размеры печенья

	Форма
	Линейные размеры, мм, не более

	
	длина
	ширина
	диаметр
	толщина

	Квадратная

Прямоугольная

Круглая

Фигурная (в том числе овальная), вмещающаяся в круг диаметром
	65

90

-

-
	65

65

-

-
	-

-

70

75
	7,5

7,5

7,5

7,5


П р и м е ч а н и я:

1. Толщина печенья, формуемого на тестовыжимных машинах ФАК и ФПЛ, допускается до 15 мм.

2. Толщина печенья для экспорта должна быть не более 7 мм.

3. Толщина фигурного песочного печенья – не более 20 мм.
ПРИЛОЖЕНИЕ В
Потери сухих веществ при приготовлении печенья (%)

Печенье сахарное








1,45 

Печенье затяжное








1,20 

Печенье сахарное, вырабатываемое на машинах ДЕЯ, ФАК, ОКА

2,20 

Печенье слоеное








1,70 

Печенье «Каштаны», «Мечта»






6,00 

Печенье сдобное, вырабатываемое на поточно-механизированной линии
4,40

Печенье сдобное, разделываемое вручную




4,80

Печенье овсяное








4,00

Крекер (печенье сухое)







4,50

Галеты









2,40

Рецептуры печенья







ПРИЛОЖЕНИЕ Г
	Наименование сырья
	Мас.доля сухих веществ, %
	Печенье «Овсяное»
(сдобное)
	Печенье «Нарезное»
(типа сдобн. сухариков)
	Крекер «Турист-ский»
	Печенье «Осенняя сказка»
(сахарное)
	Печенье «Отрадное»
(сахарное)
	Печенье «Винниц-кое»
(затяжное)
	Печенье «Аврора»
(затяжное)

	Мука пшеничная в/с
Мука овсяная
Крахмал кукурузный
Сахар-песок
Пудра сахарная
Масло сливочное
Жир кулинарный
Маргарин
Молоко коровье пастеризованное
Молоко сгущенное с сахаром
Меланж
Патока
Изюм
Корица
Ванилин
Пудра ванильная
Сода питьевая
Дрожжи прессованные
Углеаммонийная соль
Соль
Мак
Вакуум-сусло виноградное
Эссенция
Инвертный сироп
Пюре морковное
	85,50
85,50
87,00
99,85
99,85
84,00
99,70
84,00
11,50
74,00
27,00
78,00
80,00
88,00
-
99,85
50,00
25,00
-
96,50
95,50
75,00
-
70,00
10,00
	344,93
147,83
-
371,98
-
163,59
-
-
-
-
-
-
52,58
0,79
0,49
-
4,92
-
-
3,94
-
-
-
-
-
	578,13
-
-
-
173,70
289,06
-
-
90,52
-
87,78
57,82
-
-
-
2,89
-
-
-
-
-
-
-
-
-
	866,76
-
-
-
5,37
162,52
-
-
-
-
27,07
-
-
-
-
-
2,16
26,00
-
17,35
51,06
-
-
-
-
	682,34
-
49,09
150,14
-
-
150,09
-
-
10,23
30,82
-
-
-
-
-
4,78
-
4,78
4,81
-
27,29
1,71
-
-
	723,79
-
45,78
-
89,69
-
-
216,52
22,61
-
30,93
-
-
-
-
4,34
4,32
-
3,22
4,33
-
-
1,24
24,74
-
	761,65
-
55,80
130,14
-
-
-
78,24
110,43
-
-
-
-
-
-
3,74
7,46
-
0,98
5,42
-
-
0,97
22,40
149,40
	746,33
-
56,02
153,00
-
-
-
78,37
109,04
-
22,41
-
-
-
-
2,61
7,46
-
0,98
5,56
-
-
0,90
22,39
-

	Итого
Выход
Содержание сухих веществ, %
Нормы потерь сухих веществ, %
Колич-тво изделий в кг, шт, не менее
Форма изделия

	-
-
-
	1091,05
1000,00
94,00
4,0
55
круглая, овальная
	1279,90
1000,00
94,50
4,8
150
круглая
	1158,29
1000,00
92,00
4,5
250
фигурная
	1116,08
1000,00
95,50
1,45
70
прямоуг-ая, квадратная или круглая
	1171,51
1000,00
95,50
1,45
90
прямоуг-ая, квадратная, овальная
	1326,63
1000,00
94,00
1,20
75
прямоуг-ная, квадратная
	1205,07
1000,00
94,00
1,20
75
квадратная


[image: image24]
14

