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ТРЕБОВАНИЯ К РЕЗУЛЬТАТАМ ОБУЧЕНИЯ ПО
МДК 03.02   ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА САХАРИСТЫХ 

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 03.02 ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА САХАРИСТЫХ КОНДИТЕРСКИХ ИЗДЕЛИЙ
Таблица 2
	№
	Наименование работы
	Количество часов

	1
	Практическое занятие №1 Изучение унифицированных рецептур на карамельные изделия. 
	2

	2
	Практическое занятие №2 Расчет производственных рецептур для приготовления полуфабрикатов карамельного производства (сиропа, карамельной массы)
	2

	3
	Практическое занятие №3 Расчет производственной рецептуры для приготовления начинок
	2

	4
	Практическое занятие №4 Составление аппаратурно-технологической схемы производства карамели с начинкой. Подбор технологических режимов.
	2

	5
	Практическое занятие №5 Составление аппаратурно-технологической схемы производства леденцовой карамели. Подбор технологических режимов.
	2

	6
	Практическое занятие №6 Изучение схем оборудования для приготовления карамельного сиропа, массы
	2

	7
	Практическое занятие №7 Изучение схем оборудования для охлаждения и обработки карамельной массы и формования карамели
	2

	8
	Практическое занятие №8 Изучение схем оборудования для охлаждения, завертывания и упаковки карамели
	2

	9
	Практическое занятие №9 Изучение схем оборудования для приготовления конфетных масс
	2

	10
	Практическое занятие №10 Изучение схем оборудования для формования конфетных масс
	2

	11
	Практическое занятие №11 Изучение схем оборудования для глазирования, охлаждения и упаковывания конфет
	2

	12
	Практическое занятие №12 Многофазные рецептуры конфет. Расчет расхода сырья на 1 т полуфабриката
	2

	13
	Практическое занятие №13 Расчет сводной рецептуры на 1 т незавернутых конфет 
	2

	14
	Практическое занятие №14 Изучение различных видов конфет в соответствии с их классификацией по натуральным образцам.
	2

	15
	Практическое занятие №15 Составление схем технохимического контроля производства конфет
	2

	16
	Практическое занятие №16 Особенности расчета рецептур шоколада. Расчет количества сырых какао-бобов, необходимых для получения какао-тертого.
	2

	17
	Практическое занятие №17 Расчет выхода какао-масла и содержания жира в какао-порошке.
	2

	18
	Практическое занятие №18 Расчет расхода сырья с учетом возвратных отходов в рецептурах
	2

	19
	Практическое занятие №19 Изучение принципиальных схем производства шоколада и какао-порошка.
	2

	20
	Практическое занятие №20 Изучение схем оборудования для сортировки, обжарки, дробления и тонкого измельчения какао-бобов
	2

	21
	Практическое занятие №21 Изучение схем оборудования для приготовления шоколадной массы: коншмашины смеситель непрерывного действия, автоматическая темперирующая машина для шоколадных масс.
	2

	22
	Практическое занятие №22 Изучение схем агрегатов для формования шоколадных изделий.
	2

	23
	Практическое занятие №23 Составление аппаратурно-технологической схемы производства фруктово-ягодного мармелада
	2

	24
	Практическое занятие №24 Составление аппаратурно-технологической схемы производства трехслойного мармелада и апельсиновых и лимонных долек
	2

	25
	Практическое занятие №25 Составление аппаратурно-технологической схемы производства пастилы
	2

	26
	Практическое занятие №26 Расчет рецептур с учетом взаимозаменяемости сырья
	2

	27
	Практическое занятие №27 Составление схем технохимического контроля производства мармелада и пастилы
	2

	28
	Практическое занятие №28 Изучение схем оборудования для приготовления драже
	2

	29
	Практическое занятие №29 Изучение схем оборудования для приготовления халвы
	2

	30
	Практическое занятие №30 Составление схем технохимического контроля производства халвы и драже
	2

	
	ИТОГО
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ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ ПО МДК 03.02 ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА САХАРИСТЫХ 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 № 1-3
Изучение унифицированных рецептур на карамельные изделия. 
Расчет производственных рецептур для приготовления полуфабрикатов карамельного производства (сиропа, карамельной массы, начинки)
Цель работы: 

- изучить особенности рецептур на сахаристые кондитерские изделия;

- овладеть методикой расчета рецептур для приготовления карамельной массы;

Студент должен знать:
- особенности рецептур на кондитерские изделия;

- технологическую схему приготовления карамельной массы;

- методику расчета рецептур для приготовления карамельной массы.

Студент должен уметь:

- рассчитывать рецептуру для приготовления карамельной массы.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы для проверки знаний по теме:

1) Перечислите виды карамельных сиропов.

2) Технологическое значение патоки и инвертного сиропа в карамельном производстве.

3) Каким требованиям должны удовлетворять карамельные сиропы, карамельная масса?

4) Что включают в себя унифицированные рецептуры на карамельные изделия?

5) Перечислите последовательность операций для расчета рецептур полуфабрикатов карамельного производства.

Теоретическая часть

Унифицированные рецептуры, используемые в кондитерской промышленности, состоят из двух частей, которые являются их неотъемлемыми составляющими. Они включают: аннотацию и таблицу. Аннотация рецептуры содержит информацию об основных данных, характеризующих данное наименование кондитерского изделия: форме, количестве штук в одном килограмме, оформление изделия (в завертке, расфасовке и т.п.).

На основе рецептур определяют потребность сырья (производственные запасы) на определенный период работы смены, цеха или предприятия.

Рецептуры на кондитерские изделия можно подразделить на две группы:

1) простые (однофазные) – это рецептуры кондитерских изделий, производство которых состоит из одной фазы;

2) сложные (многофазные) – предусматривают изготовление сложных кондитерских изделий, состоящих из нескольких полуфабрикатов, производство которых состоит из нескольких фаз.

Примером однофазных рецептур является рецептура на неглазированные конфеты «Коровка», мармелад «Ягодно-формовой». Примером многофазных сложных рецептур могут служить рецептуры на карамель с начинкой «Виктория», конфеты «Мишка косолапый», глазированные пряники «Сахарные».

Расчет рецептур производят при разработке новых наименований кондитерских изделий на кондитерских фабриках, а также в случае изменения технологии или каких-либо технологических характеристик сырья, полуфабрикатов и готовых кондитерских изделий.

Практическая часть

ПРИМЕР: Рассчитать рецептуру для приготовления карамельной массы для карамели «Виктория».

РЕШЕНИЕ:

1. Столбцы 1, 2, 3 заполняют исходными данными, предусмотренными унифицированной рецептурой для изготовления карамельной массы.

2. Расход всех компонентов на загрузку в сухих веществах определяют по формуле (7):

для сахара песка С1з = 400 * 99,85 / 100 = 399,4 кг.

для патоки С2з = 200 * 78 / 100 = 156 кг.

для кислоты лимонной С3 = 3,39 * 91,2 / 100 = 3,09 кг.

Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 4 таблицы 2.

3. Итог расхода сырья в сухом веществе на загрузку определяют по формуле (8):

4. Массу сухого вещества в 1 т карамельной массы определяют по формуле (9):

Св = 1000 * 97,5 / 100 = 975 кг.

Полученный результат заносят в строку «Выход» столбца 6, в эту же строку столбца 5 заносят выход в натуре – 1000 кг. 

5. Определяют суммарный итог расхода сырья в сухих веществах на 1 т карамельной массы с учетом потерь по формуле (10):

Си = 975 * 100 / (100 – 0,9) = 983,85 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 6 таблицы 2.

6. Массу потерь сухого вещества при изготовлении 1 т карамельной массы рассчитывают по формуле (11):

П  = 983,85 – 975 = 8,85 кг.

Полученный результат заносят в строку «Потери» столбца 6 таблицы 2.

7. Для определения расхода всех компонентов в СВ для изготовления 1 т карамельной массы находят коэффициент по формуле (12):

К = 983,85 / 558,49 = 1,76163.

8. Расход каждого компонента в сухих веществах рассчитывают по формуле (13):

для сахара-песка: С1 = 399,4 * 1,76163 = 703,6 кг

для патоки: С2 = 156 * 1, 76163 = 274,81 кг.

длякислоты лимонной: С3 = 3,09 * 1,76163 = 5,44 кг.

Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 6 таблицы 2.

9. Правильность расчета проверяют, сопоставляют сумму полученных значений с итогом расхода сырья в сухом веществе на изготовление 1 т карамельной массы.

703,60 + 274,81 + 5,44 = 983,85 кг.

10. Расход всех компонентов в натуре на изготовление 1 т карамельной массы определяют по формуле (14):

для сахара-песка: Н1 = 703,60* 99,85 = 704,66 кг;

для патоки: Н2 = 274,81 * 100 / 78,00 = 352,32 кг.

для кислоты лимонной Н3 = 5,44 * 100/91,20 = 5,96 кг.

Так как в эссенции и красителе массовая доля сухих веществ условно принята равной нулю, то расчет их расхода при изготовлении 1 т карамельной массы производят не по сухому веществу, а исходя из расхода в натуре на загрузку, с помощью коэффициента, вычисленного выше:

для эссенции: Н4 = 0,57 * 1,76163 = 1,00 кг.

для красителя: Н5 = 0,41 * 1,76163 = 0,72 кг.

Полученные значения заносят в соответствующие строки столбца 5 таблицы 1.

11. Рассчитывают суммарный итог расхода всех компонентов сырья в натуре на изготовление 1 т карамельной массы.


Ни = 704,66 + 352,32 + 5,96 + 0,72 = 1064,66 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 5 таблицы 2.

Таблица 2 - Расход сырья для изготовления карамельной массы, кг

	Сырье и полуфабрикаты 
	Массовая доля сухих вещ-в, %
	На загрузку
	На 1 т карамельной массы

	
	
	В натуре
	В сухих веществах
	В натуре
	В сухих веществах

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Сахар-песок

Патока

Кислота лимонная

Эссенция четырехкратная

Краситель

И т о г о

П о т е р и, 0,9%

В ы х о д
	99,85

78,00

91,20

0,00

0,00

-

-

97,50
	400,00

200,00

3,39

0,57

0,41

-

-

-
	399,40

156,00

3,09

-

-

558,49

-

-
	704,66

352,32

5,96

1,00

0,72

1064,66

-

1000,00
	703,60

274,81

5,44

-

-

983,85

8,85

975,00


ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 4,5

 Составление аппаратурно-технологической схемы производства карамели с начинкой и леденцовой карамели. Подбор технологических режимов.

Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;
- научиться составлять аппаратурно-технологические схемы для производства карамели с начинкой и карамели леденцовой.

Студент должен знать:
- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства карамели с начинкой и карамели леденцовой;
-  отличия в технологии производства карамели с начинкой и леденцовой карамели.

Студент должен уметь:
- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства карамели 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 карамели леденцовой и с начинкой?
2) Какие марки оборудования используются при производстве карамели в поточно- механизированных линиях; 

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

4) Каковы технологические режимы производства карамели леденцовой и с начинкой?
Теоретическая часть

Технологический процесс производства карамели с начинкой
Все этапы изготовления осуществляются с помощью автоматизированной линии производства карамели с начинкой. На первом этапе производства необходимо подготовить продукты:

· освободить от тары;

· просеять сыпучие ингредиенты;

· растворить или расплавить полуфабрикаты для начинки.

Вторым этапом будет приготовление сиропа:

· растворить сахар в очищенной воде;

· добавить патоку;

· добавить красители, стабилизаторы и усилители вкуса;

· варить массу в вакуумном котле до загустения.

Процесс варки сиропа осуществляется с помощью специального варочного котла, который является неотъемлемой частью линии производства карамели. Он обеспечивает необходимую температуру и препятствует попадание кислорода, который может способствовать кристаллизации сахара.

На третьем этапе полученную массу необходимо охладить, выровнять температуру путем вытягивания или проминки. В ходе этого процесса карамельная масса насыщается кислородом.

Четвертым этапом технологического процесса является подготовка начинки:

· помадная начинка получается путем взбивания сахарного сиропа с патокой, вкусовыми добавками и красителями;

· ликерная, медовая, желейная и молочная начинка получается путем смешивания сиропа с алкогольными напитками, медом, фруктовым пюре, молоком;

· ореховая начинка получается вследствие растирания обжаренных ядер орехов;

· фруктовая начинка представляет собой уваренную мякоть различных фруктов и ягод, смешанную с сахаром;

· шоколадная начинка получается путем смешивания какао-продуктов и какао-масла, с добавлением сахара.

На пятом этапе осуществляется формование карамели путем дозирования готовой и охлажденной массы, обкатывание карамельного батона, наполнение начинкой, штампования конфет.

На шестом этапе готовые изделия помещают в охлаждающий шкаф. После охлаждения конфеты готовы к упаковке.

Необходимое оборудование
Весь технологический процесс полностью автоматизированный, механизмы, участвующие в нем, соединены в единую линию производства карамели с начинкой. Линии различаются производительностью, комплектацией, стоимостью. 
Составляющие автоматизированной линии:
· вакуумный аппарат;

· парогенератор;

· темперирующий механизм;

· аппарат для охлаждения массы;

· карамелеобкаточная установка;

· начиночный аппарат;

· калибрующий аппарат;

· штамповочная установка;

· охлаждающий шкаф;

· упаковочный механизм.
Практическая часть

Указать на схеме последовательно наименование и марку технологического оборудования. Записать технологические режимы приготовления.
К а р а м е л ь  с  н а ч и н к о й
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К а р а м е л ь  л е д е н ц о в а я
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ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 6-8
Изучение схем оборудования для приготовления карамельного сиропа, массы.

Изучение схем оборудования для охлаждения и обработки карамельной массы и формования карамели.
Изучение схем оборудования для охлаждения, завертывания и упаковывания карамели.
Универсальная сироповарочная станция
Приготовление карамельных сиропов производится периодическим или поточно-механизированным способом. Наибольшее распространение получил поточно-механизированный способ приготовления карамельного сиропа под давлением, который сокращает продолжительность процесса растворения. Сироп этим способом получают на универсальной сироповарочной станции (рис.6.1) следующим образом. 
[image: image3.jpg]‘ Wﬁ/

—§





Рис.6.1. Универсальная сироповарочная станция

В смеситель 5, снабженный паровой рубашкой, непрерывно подают из бункера 3 шнеком-дозато-ром 4 сахар-песок, из сборника 7 насосом 2 патоку и воду (на 100 кг сахара вводят 50 кг патоки и 15,8 кг воды), смесь перемешивают, нагревают до 65...70 оС и в виде кашицеобразной массы, состоящей из кристаллов сахара и водо-паточного раствора, закачивают плунжерным насосом 6 в змеевиковую варочную колонку 7. Змеевик колонки обогревается паром под давлением 450...550 кПа, что обеспечивает нагрев сиропа до кипения. Внутри змеевика давление колеблется в пределах 80... 150 кПа, что соответствует температуре сиропа на выходе из него 125...140 °С. Готовый сироп проходит через фильтр 8 в сборник 9, откуда насосом 10 подается на дальнейшее уваривание. Цикл приготовления сиропа длится 5 мин. Продолжительность уваривания сиропа в змеевике 1,5 мин. Производительность агрегата 4 т/ч.

Диссуторы

Диссуторы применяются в кондитерской промышленности для растворения сахара, приготовления сиропов и инверта, роспуска возвратных отходов и других целей.

Диссуторы являются простейшим оборудованием указанного назначения и обычно изготовляются непосредственно в ремонтно-механических мастерских кондитерских предприятий.

[image: image38.jpg]


Применяемые на кондитерских предприятиях диссуторы представляют собой металлические емкости цилиндрической или прямоугольной формы с барботером и змеевиком для обогрева. Диссуторы прямоугольной формы менее удобны, чем цилиндрические.
Диссутор цилиндрической формы (рис.6.2) состоит из стальной обечайки 11, наклонного или сферического днища 12, люка 9 для загрузки, паропровода 8 с барботером, змеевика 7 для подогрева сме-си, крышки 6, трубопровода 5 для подачи патоки или инвертного сиропа (при приготовлении сиропов), трубы 4 для отвода вторичного пара. Наружная поверхность покрыта изоляцией 10.

Техническая характеристика диссуторов
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                Рис.6.2 Диссутор
Сферический начиночный вакуум-аппарат 31-А периодического действия емкостью 150 л, с мешалкой

Вакуум-аппарат 31-А предназначен для уваривания под разрежением различных начинок, а также конфетных, мармеладных и других кондитерских масс. Разрежение способствует снижению температуры уваривания масс. Высокие температуры при уваривании начинок в открытых котлах отрицательно влияют на их вкусовые качества и цвет.

В последнее время на кондитерских фабриках большой и средней мощности такие вакуум-аппараты применяют лишь для уваривания начинок и других кондитерских масс в сравнительно небольших количествах. При уваривании фруктово-ягодных начинок для массовых сортов карамели широко используют змеевиковые аппараты непрерывного действия (см. ниже).

Сферический вакуум-аппарат 31-А (рис. 6.3.) представляет собой не опрокидывающийся двутельный варочный котел, внутри которого смонтирована двухлопастная горизонтальная мешалка. Медная чаша/с отбортованным фланцем помещена в стальную паровую рубашку 2, на которой с правой стороны находится паропроводящий патрубок с вентилем 16, манометром 13 и предохранительным клапаном 14. С другой стороны паровой рубашки имеется воздушный кран 3 для продувки парового пространства и вентиль 19 для присоединения конденсатоотводчика.

Чаша котла закрыта медным колпаком 5, на котором смонтированы термометр 7, вакуумметр 11 и воздушный кран 20 с воронкой. Колпак заканчивается патрубком 10, внутри колпака имеется отбой- ник для предотвращения уноса массы в вакуум-линию.

К патрубку 10 накидной гайкой 8 крепится трубопровод 9, соединяющий вакуум-аппарат с конденсатором смешения мокровоздушного поршневого вакуум-насоса для создания и поддержания разрежения в вакуум-аппарате. (Вакуум-насосы поставляет Мелитопольский компрессорный завод.)

[image: image5.jpg]



Рис. 6.3 Сферический начиночный вакуум-аппарат 31-А периодического действия, емкостью 150 л, с мешалкой
Загрузка вакуум-аппарата увариваемой рецептурной смесью производится через штуцер о путем засасывания смеси с помощью вакуум-насоса и гибкого шланга, один конец которого присоединяют к штуцеру 5, а другой опускают в емкость со смесью. Разгрузка производится через нижний спускной штуцер с затвором 18. Для взятия проб предусмотрен кран 12. Для наблюдения за процессом загрузки и уваривания предусмотрены два смотровых окна 21.

Мешалка 17 приводится во вращение от электродвигателя 15 через червячный редуктор 22 и пару зубчатых колес 4. Вал мешалки имеет сальниковое уплотнение.

Техническая характеристика
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Аппараты непрерывного действия

Наиболее распространенными аппаратами непрерывного действия, применяемыми в кондитерской промышленности, являются змеевиковые аппараты, предназначенные главным образом для приготовления карамельной массы путем выпаривания избыточной влаги из карамельного сиропа. В последнее время змеевиковые аппараты широко применяются также в сироповарочных станциях, в агрегатах для уваривания фруктово-ягодных начинок, в универсальных станциях для уваривания различных конфетных масс, в агрегатах для уваривания присных, желейных, мармеладных и других масс. При этом используется только греющая часть змеевикового аппарата (варочная колонка), без вакуум-камеры, с пароотделителем.

При использовании змеевиковых вакуум-аппаратов для приготовления карамельной массы их обычно монтируют в виде карамелеварочной станции.

Унифицированные змеевиковые вакуум-аппараты 33-А с отделенной вакуум-камерой и ручной выгрузкой массы

Особенность унифицированных змеевиковых вакуум-аппаратов производительностью 1000 и 500 кг/ч заключается в том, что их греющая змеевиковая часть изготовляется на базе одинаковых стандартных штампованных днищ одного и того же диаметра. В греющих частях обоих аппаратов смонтированы сдвоенные, последовательно соединенные змеевики из медных труб одинакового диаметра (обычно 55*2 мм), но поверхность нагрева и высота греющей части аппарата производительностью 500 кг/ч соответственно меньше по сравнению с аппаратами производительностью 1000 кг/ч. Объем и размеры вакуум-камер, а также ловушек обоих аппаратов одинаковые.

Унифицированный змеевиковый вакуум-аппарат 33-А (рис. 6.4) состоит из трех частей: греющей 1, выпарной II и ловушки III.

Греющая и выпарная части соединены между собой трубопроводом. Ловушку устанавливают на трубопроводе, соединяющем вакуум-камеру с конденсатором смешения и вакуум-насосом.

Греющая часть 1 унифицированного змеевикового вакуум- аппарата представляет собой цилиндрический стальной корпус 1 с приваренным стандартным штампованным стальным днищем в нижней части и отъемной крышкой 2. Внутри корпуса смонтирован медный змеевик 3, имеющий два ряда витков, соединенных между собой последовательно. Нижний конец змеевика присоединяется к трубопроводу от сиропного плунжерного насоса, питающего вакуум-аппарат, а верхний - к соединительному трубопроводу 4, идущему к выпарной части вакуум-аппарата, которая присоединяется трубопроводом через ловушку к конденсатору смешения поршневого мокровоздушного вакуум-насоса (см. схему на рис. 3).

В верхней части корпуса I греющей части аппарата имеется штуцер для подачи греющего пара; на крышке смонтирован манометр б, предохранительный клапан 5 и кран 7 для выпуска воздуха. В днище аппарата имеется штуцер 9 для подачи сиропа, штуцер 8 для спуска конденсата и кран 10 для продувки аппарата.

Выпарная часть II ваукум-аппарата состоит из двух стальных обечаек - верхней 11 и нижней 12 -и нижнего стального конуса (копильника) 16, соединенных между собой фланцами и откидными болтами. Между обечайками помещена конусная медная чаша 13, горловина которой перекрывается клапаном 15. Конусная чаша, полость верхней обечайки и сферическая стальная крышка образуют верхнюю вакуум-камеру емкостью 140 л. Объем нижнего конусного копильника 90 л. Для предотвращения застывания увариваемой массы на стенках конусной чаши 13 с наружной стороны смонтирован змеевик 14, в котором циркулирует греющий пар, подаваемый через трубку 22.

[image: image7.jpg]4K Boygu-nacocy)

A
§| [ ewn
| /8
7 0.2 2t
V- 1400 n
10
L
V~90n

Mg 6 -500ets H-1525mm
L 6~ 1000kets H-1775mm





Рис. 6.4. Унифицированный змеевиковый вакуум-аппарат 33-А с отделенной вакуум-камерой и ручной выгрузкой массы
Верхний внутренний клапан 15, открываемый и закрываемый рукояткой 19, служит для обеспечения непрерывности процесса уваривания (при выгрузке готовой массы он перекрыт) и для выпуска из верхней камеры в нижний приемный конус карамельной массы, скапливающейся во время разгрузки аппарата.

На верхней обечайке вакуум-камеры со стороны рабочего места смонтирован вакуумметр 23 для контроля за разрежением.

Нижний конус вакуум-камеры для предотвращения застывания подготовленной к выгрузке карамельной массы на 3/4 высоты омывается греющим паром, подаваемым в паровую рубашку 17 через трубку 22. Для выпуска воздуха из рубашки 17 предусмотрен воздушный кран 26. Для периодической выгрузки готовой карамельной массы предусмотрен наружный клапан 18 с рукояткой. Для наблюдения за выходом массы служат смотровые окна 25 в нижней приемной части вакуум-камеры. Для сообщения верхней вакуум-камеры с нижним приемником и нижнего приемника с атмосферой предусмотрена соединительная труба с кранами 21 и 20.

Выпарная часть вакуум-аппарата крепится на тягах 24 к потолку или на кронштейнах к степе.

Змеевиковые вакуум-аппараты этого типа удобны для установки в поточных линиях производства карамели и не требуют сооружения специальных площадок для монтажа греющей части аппарата. Кроме того, греющая часть вакуум-аппарата вместе с плунжерным сиропным насосом и вакуум-насосом может быть установлена на некотором расстоянии от выпарной части вакуум-аппарата или в другом помещении, что обеспечивает лучшее санитарное состояние участка.

Ловушка III, предназначенная для задерживания частичек карамельной массы, уносимых со вторичным паром при отсасывании его, представляет собой цилиндрический стальной сосуд с плоской крышкой и перегородкой внутри, расположенной напротив входного патрубка. Задержанные частицы карамельной массы отводятся через нижний патрубок ловушки для последующей переработки.

Перед началом работы аппарат прогревают; для этого открывают общий паровой вентиль и вентили для продувки змеевика и подогрева карамельной массы (в вакуум-камере); избыточное давление пара при этом должно быть не более 2 ат (196 кн/м2). После прогрева аппарата вентиль продувки змеевика необходимо закрыть, затем закрыть клапаны вакуум-камеры и нижнего приемного конуса, включить мокровоздушный вакуум-насос, открыть кран на сиропном трубопроводе, включить продувной насос (если аппарат оснащен автоматической выгрузкой, включить автомат выгрузки) и открыть вентиль на паровой линии для постепенного получения рабочего давления, указанного в паспорте.

Карамельный сироп заданной влажности (14-16%) из расходного сиропного бака (см. рис. 43) плунжерным насосом с регулируемой подачей непрерывно нагнетается в змеевик аппарата под давлением до 4 ат (392 кн/м2). Одновременно в корпус греющей части аппарата через верхний штуцер подается греющий пар. В паровом пространстве аппарата греющий пар омывает змеевик 3 (см. рис. 44) и конденсируется. Конденсат непрерывно отводится через штуцер 8 в конден-сатоотводчик.

Давление греющего пара контролируется манометром 5; в случае превышения давления пара выше допустимого, срабатывает предохранительный клапан 5.

Поступающий в сдвоенный змеевик карамельный сироп поднимается сначала по внутренним спиралям, переходя по соединительной трубе змеевика в нижнюю спираль, движется вверх по наружным спиралям змеевика; из верхней наружной спирали змеевика карамельная масса поднимается по соединительному трубопроводу 4 в вакуум- камеру аппарата, в которой поддерживается разрежение до 680 мм рт. ст. с помощью конденсатора смешения и поршневого мокровоздушного вакуум-насоса, присоединяемых к вакуум-камере. Карамельная масса, получаемая в результате уваривания карамельного сиропа в змеевике, непрерывно поступает в вакуум-камеру, при этом процесс уваривания массы до конечной влажности 1,5-2% продолжается благодаря интенсивному само испарению ее в разреженном пространстве.

Вторичный пар и воздух (выделяющиеся из сиропа при его уваривании и подсасываемый при периодической разгрузке вакуум-камеры) устремляются из вакуум-камеры по отводному трубопроводу в конденсатор смешения; при этом вторичный пар конденсируется непрерывно подаваемой в конденсатор смешения охлаждающей водой (см. рис. 43). Образующаяся при этом водовоздушная смесь откачивается из конденсатора смешения вакуум-насосом, чем и обеспечивается создание и поддержание разрежения в вакуум-камере аппарата.

Расположенный у сферической крышки вакуум-камеры отбойник препятствует уносу карамельной массы в конденсатор.

По мере накопления готовой массы о вакуум-камере ее периодически через каждые две минуты выгружают, не нарушая непрерывности процесса уваривания.

Для выгрузки скопившейся готовой карамельной массы из нижнего конуса 16 вакуум-камеры при закрытом верхнем клапане 15 открывают нижний клапан 18 и одновременно соединяют нижний конус с атмосферой, открывая воздушный кран 20. По окончании выгрузки массы закрывают нижний клапан 18 и кран 20, затем перед открытием верхнего клапана 15 выравнивают разрежение в обеих частях вакуум-камеры, для чего при закрытом нижнем клапане 18 открывают кран 21, соединяющий верхнюю и нижнюю части камеры. После этого закрывают кран 21, открывают верхний клапан 15 и процесс уваривания продолжается с использованием полного объема обеих частей вакуум-камеры. По мере накопления готовой массы в вакуум-камере процесс выгрузки повторяется каждые 2 мин.

Формование карамели
Формование - это деление пластичной или жидкой массы на порции определенного объема и придание каждой порции желаемой конфигурации (формы) в результате целенаправленного течения массы и деформации ее под действием внешней силы.

Для формования карамели из жгута применяются различные виды формующих машин:

цепные линейные карамелеформующие (форма - овальная, круглая и др.);

цепные линейно-режущие (форма - прямоугольная);

ротационные карамелеформующие (форма - различная);

формующее - завертывающие агрегаты ИЗМ для одновременного формования и завертывания леденцовой карамели;

таблеточные - машины;

монпансейные вальцы (форма - различные фигурки леденцовой карамели);

другие формующие машины.

При одной и той же температуре пластичность карамельной массы изменяется в зависимости от содержания в ней сухих веществ. С уменьшением доли сухих веществ пластичность массы повышается. Температура отформованной карамели обычно от 70 до 75°С. При производстве карамели с добавлением желатина температура поступающей на [image: image39.jpg]<
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формование карамельной массы составляет 35 -40°С, влажность - не более 8%, карамели с густыми начинками - 65- 70°С и 3,5-4% соответственно. Более высокая влажность приводит к засахариванию карамели, пониженная - к растрескиванию ее поверхности. Температура густых начинок должна быть в пределах 58- 63°С.

Получение из карамельной массы изделий основано на необратимых пластических деформациях. Деформацию, которая изменяет форму тела, называют деформацией формоизменения.

Формовать изделия необходимо сразу после приготовления карамельной массы. Из прозрачной и пластичной карамельной массы получают леденцовую карамель. Ее формуют путем пропускания полосы массы между двумя валками, на поверхности которых имеются ячейки (рис. 3). Конфигурация ячеек соответствует половине формы изделия. Изделия имеют вид мелких фигурок; их число в 1 кг составляет 500 шт.

Лента 1 карамельной массы, толщина которой δ̥ больше зазора между валками, подается со скоростью V в зазор между валками 2 и 5. На поверхности каждого валка имеются разнообразные ячейки 3 (половина фигурок «груша», «рыбка» и т.п.). При вращении валков ячейки одного валка сходятся с ячейками другого. Масса вдавливается в ячейки и приобретает конфигурацию изделия. Подшипники верхнего валка могут быть опущены до почти полного соприкосновения валков. После валков выходит лента изделий 4 с очень тонкими перемычками δ. Для фиксирования формы изделий лента охлаждается до температуры ниже затвердевания карамельной массы. Во избежание прилипания карамельной массы валки смазывают воскожировой смесью. Чтобы валки не нагревались, их охлаждают водой изнутри либо воздухом снаружи.

Отформованные изделия охлаждают воздухом на сетчатых и ленточных. Конвейерах или в охлаждающих аппаратах до твердого состояния, т.е. до 35-40°С.

При механизированном способе формования на монпансейных вальцах карамельная масса непрерывной лентой определенных ширины и толщины направляется к формующей машине. После формования масса выходит в виде пленки с изделиями, соединенными между собой тонкими перемычками. Отформованный пласт охлаждается и разбивается на отдельные изделия. Формующие валки рекомендуется смазывать носком или специальной жировой смесью. Во время работы валки охлаждаются воздухом, так как они сильно разогреваются.

На рис. 4 показана схема формования простых карамельных изделий на линиях КФЗ. Пластичная карамельная масса 1 помещается на конические веретена 8. Последние поворачиваются на несколько оборотов попеременно в разном направлении и при этом поворачивают - массу и деформируют её. Масса приобретает форму усеченного конуса. Из вершины конуса нескольким парами роликов 2 равномерно вытягивается жгут 3 круглого сечения. Он периодически поворачивающимися роликами 4деформируется в полоску 5 прямоугольного сечения. Полоска движется периодически. При ее остановке нож 6 со скоростью, большей второй критической скорости деформации карамельной массы, при которой пластичность не успевает проявиться, отрезает изделие 7. Карамель завертывается и затем охлаждается на конвейере до полного затвердевания. Для поддержания нужной пластичности карамельной массы корыто 9 имеет внутренний обогрев.
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При калибровке жгута скорость деформации не должна превышать определенного значения. Возникает вопрос: за сколько обжатий это можно сделать, сколько пар роликов следует применить? Надо применить такое количество роликов, чтобы максимальная скорость формоизменения (обжатия) не превышала первой критической скорости V.

В агрегате ИЗМ совмещены процессы формования и завертывания. Такие линии в основном применяются для выработки леденцовой карамели и в ряде случаев карамели с густыми начинками (форма - прямоугольная с открытым обрезом).

Пласты карамельной массы или завернутый в наружную оболочку многотрубчатый батон закладывают в обкаточную машину. Карамельный жгут поступает на калибрование, а затем - в формующезавертывающий автомат. Отформованная и завернутая карамель поступает на охлаждающий конвейер или в охлаждающий шкаф, после чего температурой не выше 35°С передается на упаковывание.

При производстве леденцовой карамели на цепных карамелеформующих, режущих, ротационных, таблеточных и других машинах карамельный жгут, предварительно откалиброванный, захватывается цепями. Отформованная карамель поступает на узкий охлаждающий конвейер в виде цепочки, звенья которой соединены тонкими перемычками. Скорость движения цепей должна быть согласована со скоростью вытягивания карамёльного жгута и скоростью узкого охлаждающего конвейера. Перед формованием карамели цепи предварительно смазывают растительным маслом или специальной смазкой;
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При формовании карамели с начинками (рис. 5) начинка поступает из воронки 2 начинконаполнителя 1 через трубку 3 в карамельный батон 4, образованный жгут калибруется на машине 5 далее карамельный жгут поступает в режущую или штампующую машину 6, где разрезается на отдельные изделия и им придается определенная форма, а иногда штампуется рисунок на поверхности. Карамель, соединенная тонкими и пластичными перемычками в цепочку, попадает на конвейер 12. Форма карамели закрепляется при охлаждении воздухом, поступающим по воздуховодам 7, 8.

Очень важным моментом является равенство скоростей цепочки карамели и конвейера 12. При неполном согласовании скоростей искажается форма карамели, и изменяются ее размеры. Передвигаясь на ленте конвейера 10, перемычки охлаждаются, становясь твердыми и хрупкими. В результате при изгибе цепочки во время схода с ленты на лоток 9 перемычки ломаются без деформации карамелек. Совершающий колебательные движения лоток 9 распределяет карамель по ширине сетчатого конвейера 10. На нем карамель продвигается вперед и ссыпается на приемный лоток 11.

Охлаждение карамели

Агрегат АОК (рис.8.1) для охлаждения карамели в настоящее время является наиболее совершенным. Он представляет собой одноярусную закрытую конструкцию, в которой охлаждение карамели производится на сетчатом транспортере.

Карамель с узкого транспортера питателем 1 передается на сетчатый транспортер 2 охлаждающего аппарата 3. Охлаждение карамели производится воздухом, движущимся по замкнутому циклу. Воздух центробежным вентилятором 5 подается в охлаждающее устройство 6, из которого он выходит с температурой 6—8°С и направляется в распределительный короб 7 переменного сечения для выравнивания скорости потока по длине транспортера. Охлажденный воздух из короба через систему насадок подается перпендикулярно движению сетчатого транспортера и производит охлаждение карамели. Отработавший нагретый воздух поступает в нижний короб 8, откуда вновь направляется на повторное охлаждение, и цикл повторяется. Продолжительность охлаждения составляет 2,2 мин. Карамель, охлажденная до температуры 25—30°С, вибролотком 4 выгружается из аппарата и передается на дальнейшие операции.
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Рис. 8.1. Агрегат АОК для охлаждения карамели.

Заверточные автоматы типа ЕУ
Автоматы предназначены для завертки карамели и конфет. Карамель вперекрутку завер​тывается на ЕУ-3, ЕУ-4, конфеты на ЕУ-5, ЕУ-7; карамель «в уголок» упаковывается на автоматах ЕЛ-8, конфеты —на ЕЛ-5. На рис. 8.2 изображен заверточный автомат ЕУ-4, пред​назначенный для завертки карамели вперекрутку.
Автомат имеет загрузочный бункер 7 с виброложом 8 и пи​тающим диском 10 с ячейками, из которых карамель вместе с отрезанной этикеткой подается в захваты 4 вертикального ротора. Закручивание концов обертки производится лапками 5 в верхней зоне ротора, вращающимися на консольных валах. Завернутая карамель выталкивается из захватов ротора на приемный лоток 9 при помощи качающегося рычага 6. Рулон​ные этикетки и подвертка подаются с бобин 3.
Автомат имеет блокирующие устройства для автоматиче​ской остановки машины в случае отсутствия карамели или обертки и пульт управления 1. Для ручного проворота авто​мата предназначен штурвал 2. Рассмотрим более подробно питатели автомата для изделий и упаковочного материала.
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Рис. 8.2. Карамелезаверточный автомат ЕУ-4
Питатель для изделий имеет коническую ориенти​рующую поверхность и профильные гнезда (рис. 8.3). Он применяется при упаковке карамели Карамель поступает в бун​кер 1, вибрирующий ворошитель 2 препятствует сводообразованию изделий в бункере. Из бункера карамель подается по вибролотку 6, установленному на упругих пластинчатых под​весках 7, прикрепленных к плите 5. К этой же плите на крон​штейне крепится электромагнит 3. Обмотка электромагнита питается переменным током частотой 50 Гц. К лотку привер​нут якорь 4, который притягивается к электромагниту при его намагничивании. В электросхеме этого питателя отсутствует реостат, поэтому ‘амплитуда колебания лотка и скорость дви​жения карамели по лотку постоянны. Ворошитель жестко со​единен с вибролотком и колеблется с той же частотой.
Количество карамели, поступающей из бункера, регулируют заслонкой 19. Крошка, попавшая с карамелью, просыпается через щелевые отверстия 18 в днище вибролотка 6. По вибро​лотку карамель направляется к вращающемуся диску, который получает вращение от пространственного кулачка 11 через це​вочное колесо 10.
Центральная часть диска 9 выполнена в виде конуса, по​этому поступающая карамель скатывается к борту 17, по пути западая в профильные гнезда 16. Установленная над диском щетка 14 поправляет запавшие в гнезде изделия. Изделия, занявшие неправильное положение, выбрасываются на повтор​ную ориентацию.
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Рис. 8.3. Питатель для изделий автомата ЕУ-4
 Щетка приводится во вращение от главного вала через передачи 12 и 13. Перегородка 15 преграждает путь карамели, не лежащей в гнездах, к узлу подачи на завертку. По мере скопления карамели на диске она поднимает лапку 8, которая размыкает контакты в сети питания электромагнита.
При завертке конфет подача их к лапкам операционного барабана осуществляется с помощью ленточного питателя. По​дача конфет на питатель автомата ЕУ-5 может осуществляться или от группового питателя, или от индивидуального — ручного или механического.
К автомату ЕУ-5 может присоединяться механический индивидуальный питатель МГ производства объеди​нения «Нагема» (ГДР) (рис. 8.4). Питатель состоит из трех продольных горизонтальных транспортеров 5, 5 и 6, над которыми установлены три вертикальных транспортера 7, 8 и 9 так, что направление их движения составляет острый угол с направлением движения продольных транспортеров. Скоро​сти транспортеров возрастают от зоны подачи конфет,к зоне выхода. Подаются конфеты на питатель широким ленточным транспортером 4, а отводятся вращающимся диском 12 непо​средственно на транспортер 11 питателя автомата, над кото​рым установлена вращающаяся вокруг горизонтальной оси щетка 10, отбрасывающая неориентированные конфеты.
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Рис.8.4. Механический индивидуальный питатель МГ

Над продольными транспортерами установлены подпружиненные направляющие 1 и 2 и ряд неподвижных направляющих, до​полнительно ориентирующих конфеты.
Ориентирование конфет длинной стороной но направлению движения происходит в результате их контакта при движении по продольным транспортерам с вертикальными транспорте​рами и направляющими.
При установке с автоматом ЕУ-5 привод питателя МГ уп​равляется фотодатчиком питателя автомата: при переполнении транспортера автомата питатель МГ прекращает подачу кон​фет. Габаритные размеры питателя (в мм) 2300X800X900.
Питатель для упаковочного материала по​дает этикетку и подвертку из рулона и снабжен вращающи​мися валиками и тормозом на рулонодержателе. В питатель (рис. 8.5) этикетки подаются из рулона 5, а подвертка — из рулона 22. Каждая лента упаковочного материала поочередно огибает группу направляющих и натяжных роликов (для эти​кеток 1, 2, 4, 5 и для подвертки соответственно 23, 24, 25 и 26), образуя многопетлевую систему запаса ленты, чем обеспечива​ется большая равномерность ее натяжения.
Затем ленты, наложенные одна на другую, поступают на площадку 6 под тормозную фрикционную пластину 7. Выходя​щие из-под пластины ленты продвигаются под двуплечий ры​чаг 9. На одном плече рычага находится прижим 8, а на другом — один из непрерывно вращающихся подающих валиков 11. Рычаг 9 поворачивается вокруг оси 10, которая получает движение от кулачкового механизма 12. Подающая лента про​ходит между неподвижным 13 и подвижным 14 лезвиями нож​ниц. В момент отрезания от лент заготовок упаковочного ма​териала определенной длины валик 11 поднимается, прижим 8 опускается и подача упаковочного материала прекращается.[image: image12.jpg]17
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Рис.8.5. Питатель

Торможение рулона осуществляется ленточным тормозом. Он состоит из тормозного диска, огибаемого металлической лентой 21. Она прижимается к диску пружиной 19. Когда бу​мага сматывается с рулона, рычаг 20 поворачивается по часо​вой стрелке, растягивая пружину 19 и ослабляя торможение металлической ленты 21. Рулон фиксируется при повороте за​жимного диска 15, имеющего на торце ступицы винтовой срез. При зажиме рулона винтовой срез упирается в штырь 16, за​крепленный на ступице диска 18, укрепленной на валу 17. При надевании зажимного диска штырь проходит через паз в сту​пице диска.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 9-11

Изучение схем оборудования для приготовления конфетных масс.

Изучение схем оборудования для формования конфетных масс.

Изучение схем оборудования для глазирования, охлаждения и упаковывания конфет

Помадосбивальная машина с охлаждаемым валом ШАЕ-800 (рис. 1). Высококонцентрированный сахаро-водно-паточный сироп стекает из пароотделителя варочной колонки в невысокую воронку 3 и, не охлаждаясь в ней, попадает в составной четырехсекционный корпус.
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Рис.9.1  Помадосбивальная машина с охлаждаемым валом ШАЕ-800

 Каждая секция снабжена медной трубой 4 диаметром 310 мм и толщиной стенки 5 мм, развальцованную в чугунной рубашке 8. Рубашка имеет ребро 7, образующее спиральный канал. Благодаря такой конструкции обеспечивается равномерное омывание трубы водой и более эффективное охлаждение. В начале канала расположен штуцер 13 для ввода воды в рубашку.

Охлаждающая вода поступает к штуцерам 13 по трубе 14. В конце канала через верхний штуцер 9 вода поступает в сливную трубу 12.

Пустотелым сбивальным валом 5 служит труба диаметром 219 мм, к поверхности которой приварены стальные зубчатые полосы б, образующие четырехзаходный зубчатый шнек. В самом начале, т.е. на участке приема, спиральная полоса не имеет зубцов, что позволяет лучше захватывать сироп и продвигать его вдоль машины. В пустотелый вал охлаждающая вода поступает по трубе 1, а вытекает через сливную воронку 2.

В последней (на рисунке правой) секции для повышения интенсивности сбивания на боковой стенке имеются неподвижные штыри 11. Они входят во впадины зубчатой полосы. Готовая помада выходит через патрубок 10.

	Показатель
	Тип помадосбивальной машины

	
	ПСМ-250
	ШАЕ-800

	Производительность, кг/ч
	250...310
	800



Конфетоотливочная машина
На рис.     показана схема конфетоотливочной машины с двумя отливочными механизмами и вынесенным устройством для очистки корпусов конфет. Лотки 7 с затвердевшими корпусами конфет, расположенными в крахмале в виде штабеля (или по одному), цепным конвейером подаются в опрокидыватель 5, который поворачивает их на 360°. В результате содержимое высыпается из лотка и поступает под ковши 10 цепного элеватора, которые заполнены формующей смесью. Проходя над пустым лотком, ковши опрокидываются и крахмал высыпается в лоток.
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При дальнейшем движении лотка поверхность крахмала выравнивается устройством 4, а боковые стенки очищаются щеточными механизмами от крахмала. Затем лоток поступает под плиту 3, которая снабжена формочками, имеющими размеры корпусов конфет. Эти формочки внедряются в крахмал и на выходе из него оставляют ячейку (позиция I). После штампования ячеек лоток поочередно проходит под отливочными головками 2 и 1, отливочные механизмы которых (каждый наполовину) заполняют ячейки в крахмале (позиции II и III). Далее лотки снимают с конвейера и подают на выстойку.

Высыпавшиеся из лотка корпуса конфет и крахмал разделяются на сите 8. По ходу сита 8 корпуса очищаются от прилипших частиц крахмала щетками сита и короба 12, расположенного над ситом. Для лучшей очистки в короб 12 вентилятором б нагнетается воздух. Очищенные корпуса конфет движутся по ситу 8 и собираются в тару 14, откуда передаются на глазирование и упаковывание.

Крахмал и обломки корпусов конфет проходят сито 8 и падают на сито 9. Размер ячеек таков, что проходом сквозь сито вдет крахмал, который подгребается скребковым конвейером 11 и ковшами 10 наполнителя. Сходом по ситу 9 в сборник 13 поступают обломки корпусов конфет и комочки слипшихся частиц крахмала.

Формование многослойных конфет на отливочных машинах с несколькими отливочными механизмами имеет большие преимущества перед получением их на размазных конвейерах, так как отпадает операция резки конфетных пластов.

На рис.       представлена поточная линия производства конфет отливкой в силиконовые формы, которые можно изгибать и тем самым легко извлекать конфеты из ячеек.
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Технологический процесс формования конфет происходит следующим образом. В пустые силиконовые формы 5, повернутые механизмом 7 ячейками вверх, из отливочной головки 8 дозируется горячая жидкая помадная конфетная масса. Затем формы люлечным конвейером 10 транспортируются в охлаждающий шкаф 9. Поворотные устройства 11 обеспечивают постоянное положение форм в процессе охлаждения.

Понижение температуры приводит к выпадению кристаллов сахара из насыщенного раствора (жидкой фазы). Они образуют прочный каркас и приводят к затвердеванию конфет. Поворотное устройство 2 конвейера 10 ориентирует формы так, что они ячейками прижимаются к шестиграннику 1 ротора 5 и оказываются над конвейером 4 в перевернутом состоянии. Поэтому когда формы прогибаются в механизме 6, затвердевшие конфеты извлекаются из ячеек, падают на ленту конвейера 4 и выводятся для дальнейшей обработки. В поворотном устройстве 7 формы снова принимают первоначальное положение, т. е. располагаются ячейками вверх. Производительность линии в зависимости от конструкции составляет 500...3500 кг/ч.
Глазировочные машины
Конфетные корпуса глазируют на специальных машинах. На рисунке  изображена схема этого процесса. Корпус конфет 3 правильными рядами из специального раскладывающего устройства 2 или непосредственно транспортером формующего агрегата 1 после гильотинной резки отфор​мованных жгутов поступают на транспортер 4 и далее на сетчатый транспортер 6, проходящий через камеру глазирования 11. Этот транспортер движется с несколько большей скоростью, чем транспортер 4 и в рядах корпусов образуются промежутки. Температура в камере для глазирова​ния поддерживается около 30 °С. Под сеткой транспортера 6 находится выдвижной бак 20, в который из темперирующей машины поступает от темперированная шоколадная глазурь. Температура шоколадной глазури в баке 20поддерживается постоянной (в интервале 30—31 °С). Терморегу​лятор автоматически включает и выключает термоэлементы. Бак 20 имеет двойные стенки 22, между которыми циркулирует вода с нужной темпера​турой. Для равномерного темперирования масса тщательно перемешива​ется непрерывно вращающейся на оси 19 мешалкой 21. Над сетчатым транспортером 6 установлена воронка 8, дно которой имеет щелевой за​зор. Ширина зазора (щели) регулируется шибером 7. Шоколадная глазурь из бака 20 насосом 23 закачивается в воронку 8 по трубопроводу 24с водя​ной рубашкой. По пути шоколадная глазурь фильтруется, проходя через фильтр 5. Через щель шоколадная масса, образуя сплошную завесу, стека​ет тонкой струей на движущиеся по сетчатому транспортеру 6 корпуса конфет 3. В результате этого они сверху покрываются тонким слоем глазу​ри со всех сторон, за исключением нижней (донышка). Излишняя глазурь стекает в бак 20. Над сетчатым транспортером 6 установлено сопло возду​ховода 10, по которому вентилятором 9 подается сильная струя воздуха. Этой струей сдувается с корпусов конфет излишек глазури. Изменения скорости воздуха регулируют толщину слоя глазури.

Для покрытия глазурью донышка конфеты проходят по валикам 12. Окончательная отделка нижней поверхности конфет и снятие наплывов с боковых поверхностей осуществляются быстроврашающимся валиком 13. Этот же валик покрывает глазурью места соприкосновения корпуса с про​волочной сеткой транспортера 6. Покрытые глазурью конфеты переходят на транспортер 15, покрытый клеенкой. На этом транспортере глазирован​ные конфеты проходят через холодильную камеру 14. В камере поддержи​вается температура 6—10 °С. Продолжительность нахождения конфет в камере 5—6 мин. За это время какао-масло полностью кристаллизуется и глазурь затвердевает. Отделение глазированных конфет от клеенки транс​портера 15 происходит с помощью валков 18. Транспортер 17подает глази​рованные конфеты 16 к заверточным машинам или, если конфеты реализуются не завернутыми, для укладки в ящики.
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Рисунок 4 — Схема глазирования конфет

Производительность машины зависит от скорости глазирования и ширины сетки транспортера. Глазировочные машины выпускают с раз​личной шириной сетки: 420, 620, 812, 1067, 1100 и 1370 мм.

После глазирования некоторые сорта конфет подвергаются отделке (обсыпке вафельной или ореховой крошкой полностью или только сверху). В некоторых конструкциях глазировочных машин предусматривается устройство для нанесения различных рисунков на конфеты.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ №12
Многофазные рецептуры конфет. Расчет расхода сырья на 1 т полуфабриката
Цель работы: 

- закрепить знания по теме «Приготовление начинок»;

- научиться рассчитывать многофазные рецептуры на кондитерские изделия.

Студент должен знать:
- классификацию начинок;

- технологические схемы производства начинок;

- показатели качества начинок;

- исходные данные необходимые для расчета многофазных рецептур.

Студент должен уметь:

- рассчитывать необходимое количество полуфабрикатов для сложных рецептур;

- рассчитывать количество сырья для приготовления полуфабрикатов по фазам производства с учетом потерь;

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала;

2. Теоретическая часть практического занятия;

3. Практическая часть

4. Подведение итогов занятия:

Вопросы к защите:

1) Какие виды начинок используют в карамельном производстве?

2) Опишите технологические схемы приготовления фруктово-ягодных и желейных начинок.

3) Назовите технологические режимы приготовления помадных начинок.

4) Каковы особенности приготовления молочных начинок?

5) Каковы особенности приготовления масляно-сахарных, марципановых, ореховых начинок?
Теоретическая и практическая части занятия
Для примера рассчитаем рецептуру карамели «Виктория» с фруктово-ягодной начинкой.

Исходные данные. 
1. Фазы изготовления карамели (три фазы): формование карамели с начинкой, изготовление карамельной массы, изготовление начинки.

2. Расход (соотношение) сырья и полуфабрикатов на загрузку (в кг) по фазам:

а) формование. Карамельная масса 71,00 кг, начинка 29,00 кг.
б) изготовление и разделка карамельной массы. 

в) приготовление начинки.

3. Планируемые потери сухих веществ по фазам (в %):

- на фазе формования 0,30;

- на фазе изготовления и разделки карамельной массы 0,90;

- на фазе изготовления начинки 0,90;

- общие потери 1,77.

4. Плановая массовая доля сухих веществ сырья, полуфабрикатов и готовой карамели, %. Сахар-песок 99,85, патока 78,00, кислота лимонная 91,20, кислота молочная 40,00, эссенция и краситель 0,00, карамельная масса 97,50, начинка 84,00, готовая карамель 93,59%.

Расчет сложной рецептуры начинают с последней фазы производства, в данном случае с фазы формования карамели. Расчет производят путем заполнения унифицированной таблицы следующим образом.
Таблица 6 - Рецептура карамели «Виктория» (рецептура готовой карамели из полуфабрикатов)
	Сырье и полуфабрикаты
	Массо-вая доля СВ, %
	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 

	Карамельная масса

Начинка
	97,50

84,00
	71,00

29,00
	69,23

24,36
	712,19

290,87
	694,39

244,33

	Итого

Потери 0,3%

Выход
	-

-

93,59
	-

-

-
	93,59

-

-
	1003,06

-

1000,00
	938,72

2,82

935,90


Сначала заполняют исходными данными столбцы 1, 2, 3 таблицы 6.
1. Определяют расход всех компонентов в сухих веществах на загрузку по формуле (7, см. Методические указания МДК 03.01):

для карамельной массы
Сз1 = 71,00 * 97,50 / 100 = 69,23 кг.

для начинки


Сз2 = 29,00 * 84,00 / 100 = 24,36 кг.

Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 4 таблицы 6.
2. Итог расхода сырья в сухом веществе определяют по формуле (8):

Сзи = 69,23 + 24,36 = 93,59 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 4 таблицы 6.
3. Массу сухого вещества в 1000 кг готовой карамели определяют по формуле (9):

Ств = 1000,00 * 93,59 / 100 = 935,90 кг.

Полученный результат заносят в строку «Выход» столбца 6 таблицы 6. В эту же строку столбца 5 заносят выход в натуре 1000,00 кг.

4. Итог расхода сырья в сухом веществе на 1 т карамели «Виктория» СИТ с учетом потерь определяют по формуле (10):


СИТ = 935,90 * 100 / (100 - 0,3) = 938,72 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 6 таблицы 6.
5. Массу потерь сухого вещества при изготовлении 1 т карамели определяют по формуле (11):

ПТ = 938,72 – 935,90 = 2,82 кг.

Полученный результат заносят в строку «Потери» столбца 6 таблицы 6.
6. Для определения расхода всех компонентов в сухом веществе на 1 т карамели находят коэффициент пересчета по формуле (12):

К = 938,72 / 93,59 = 10,03013.
7. Расход сухого вещества каждого компонента рассчитывают по формуле (13):

для карамельной массы
Ст1 =  69,23 * 10,03013 = 694,39 кг.

для начинки

Ст2 = 4,36 * 10,03013 = 244,33 кг.
8. Правильность расчета проверяют, сопоставляя суммы полученных значений с итогом расхода сырья на формование СИТ.
694,39 + 244,33 = 938,72 кг.

Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 6 таблицы 6.
9. Расход всех компонентов в натуре на 1 т карамели определяют по формуле:

для карамельной массы

Нт1 = Ст1 * 100 / А1 = 694,39 * 100 / 97,50 = 712,19 кг.

для начинки

Нт2 = Ст2 * 100 / А2 = 244,33 * 100 / 84,00 = 290,87 кг.

Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 5 таблицы 6.
10. Определяют итог расхода сырья в натуре на 1 т карамели.

Нти = 712,19 + 290,87 = 1003,06 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 5 таблицы 6.
Расчет рецептуры для фазы приготовления начинки. Расчет производят путем заполнения унифицированной таблицы 7.

Столбцы 1, 2, 3 таблицы 7 заполняют исходными данными, предусмотренными для фазы приготовления начинки.

Таблица 7 - Расход сырья для изготовления начинки, кг (рецептура полуфабриката - начинка)

	Сырье и полуфабрикаты
	Мас-совая доля сухих веще-ств,%
	Расход сырья, кг

	
	
	на загрузку
	на 1 т начинки
	на 290,87 кг 

(на 1 т карамели)

	
	
	в натуре
	в сухих вещ-вах
	в натуре
	в сухих вещ-вах
	в натуре
	в сухих вещ-вах

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Сахар-песок

Патока

Пюре яблочное

Пюре клубничное

Кислота молочная

Эссенция четырехкратная
	99,85

78,00

10,00

10,00

40,00

0,00
	200,00

102,46

131,90

64,10

7,13

0,35
	199,70

79,92

13,19

6,41

2,85

-
	561,21

287,51

370,00

180,00

20,00

0,98
	560,37

224,26

37,00

18,00

8,00

-
	163,24

83,63

107,62

52,36

5,82

0,29
	162,99

65,23

10,76

5,24

2,33

-

	Итого

Потери 0,9%

Выход
	-

-

84,00
	-

-

-
	302,07

-

-
	1419,70

-

1000,00
	847,63

7,63

840,00
	412,96

-

290,87
	246,55

2,22

244,33


1. Расход всех компонентов в сухом веществе на загрузку определяют по формуле (7):

для сахара-песка

Сз1 = 200,00 * 99,85 / 100 = 199,70 кг.

для патоки

Сз2 = 102,46 * 78,00 = 79,92 кг.
и т.д. для всех компонентов.
Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 4 таблицы 7.
2. Итог расхода сырья в сухом веществе определяют по формуле (8):

Сзи = 199,70 + 79,92 + 13,19 + 6,41 + 2,85 = 302,07 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 4 таблицы 7.
3. Массу сухого вещества в 1000 кг (1 т) начинки определяют по формуле (9):

Ств = 1000,00 * 84,00 / 100 = 840,00 кг.

Полученный результат заносят в строку «Выход» столбца 6 таблицы 7. В эту же строку столбца 5 заносят выход в натуре 1000,00 кг.

4. итог расхода сырья в сухом веществе на изготовление 1 т начинки СИТ с учетом потерь определяют по формуле (10):


СИТ = 840,00 * 100 / (100 – 0,9) = 847,63 кг.

5. Массу потерь сухого вещества при изготовлении 1 т начинки определяют по формуле (11):

Пт = 847,63 – 840,00 = 7,63 кг.

Полученный результат заносят в строку «Потери» столбца 6 таблицы 7.
6. Для определения расхода всех компонентов в сухом веществе на изготовление 1 т начинки находят коэффициент пересчета по формуле (12):

К = 847,63 / 302,07 = 2,80607.

7. Расход сухого вещества для каждого компонента на 1 т рассчитывают по формуле (13):

Для сахара-песка

СТ1 = 199,70 * 2,80607 = 560,37 кг.

Для патоки

СТ2 = 79,92 * 2,80607 = 244,26 кг.

и т.д. для пюре яблочного, пюре клубничного и молочной кислоты. Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 6 таблицы 7.
8. Расход всех компонентов в натуре на изготовление 1 т начинки определяют по формуле (14):

Для сахара-песка

Н1Т = 560,37 * 100 / 99,85 = 561,21 кг. 

Для патоки

Н2Т = 224,26 * 100 / 78,00 = 287,51 кг. 

и т.д. для пюре яблочного, пюре клубничного и молочной кислоты. Полученные результаты заносят в соответствующие строки столбца 5 таблицы 7.

Так как в эссенции доля сухих веществ условно принята равной нулю, то расчет расхода ее на изготовление 1 т начинки производят не по сухому веществу, а исходя из расхода в натуре на загрузку, с помощью коэффициента, вычисленного выше.

НТ5 = НЗ5 К = 0,35 * 2,80607 = 0,98 кг.

Полученный результат заносят в соответствующую строку столбца 5 таблицы 7.
9. Итог расхода сырья в натуре на изготовление 1 т начинки определяют суммированием данных по расходу каждого вида сырья в натуре.

НИТ= 561,21 + 287,51 + 370,00 + 180,00 + 20,00 + 0,98 = 1419,70 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 5 таблицы 7.
10. Определяют расход сырья, необходимого для изготовления начинки для 1 т карамели, т.е. на 290,87 кг начинки. Для этого последовательно умножают все значения столбцов 5 и 6 на коэффициент, равный 0,29087 (К1 = 290,87 / 1000,00) и полученные результаты заносят в соответствующие строки столбцов 7 и 8 таблицы 7.
Для столбца 7 (в натуре)


Для столбца 8 (в сухих веществах)

561,21 * 0,29087 = 163,24



560,37 * ,29087 = 162,99

287,51 * ,29087 = 83,63



224,26 * ,29087 = 65,23

370,00 * ,29087 = 107,62



37,00 * ,29087 = 10,76

180,00 * ,29087 = 52,36



18,00 * ,29087 = 5,24 и.т.д.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 13
Расчет сводной рецептуры на 1 т незавернутых конфет

Цель работы: 

- овладеть методикой расчета расхода сырья на 1 т полуфабриката многофазных рецептур конфет;

- научиться рассчитывать сводные рецептуры на 1 т незавернутых конфет.

Студент должен знать:
· ассортимент конфет и конфетных масс;

· основные виды сырья;

· стадии технологического процесса производства глазированных конфет;

· технологические схемы приготовления конфетных масс.
Студент должен уметь:

· рассчитывать расход сырья на 1 тонну полуфабриката многофазных рецептур конфет;

· рассчитывать сводную рецептуру на 1 т незавернутых конфет.
Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.
2. Теоретическая часть практического занятия.
3. Практическая часть.

4. Выдача вариантов заданий для самостоятельной работы.
5. Подведение итогов занятия.
Вопросы к защите:

1) Назовите, из каких составных частей состоят: карамель, глазированные и неглазированные конфеты?

2) С какой целью применяют красители и эссенции в кондитерском производстве?

3) Что такое многофазные рецептуры?

4) Последовательность расчета многофазных рецептур.

Теоретическая часть

Для приготовления конфет по сложной рецептуре необходимо составлять сводные рецептуры. Они содержат суммарный расход сырья по всем фазам приготовления конфет. Кроме того, при производстве конфет, как и при приготовлении других кондитерских изделий, имеются потери, не учтенные при расчете расхода сырья по фазам производства. Эти потери учитываются в сводной рецептуре. Поэтому расход сырья на 1 т незавернутых конфет несколько больше, чем рассчитанный по сумме фаз.
Практическая часть
ПРИМЕР: Составить сводную рецептуру для приготовления карамели «Десертная».

РЕШЕНИЕ: Расчет производят на основе суммарного расхода сырья, подсчитанного по фазам для изготовления корпуса (таблица 8) и для изготовления полуфабриката, входящего в состав корпуса (таблица 9 и 10) с учетом норм потерь сухого вещества, предусмотренного для производства всего изделия, включающим прочие потери, т.е потери при завертывании, упаковывании, внутрицеховом транспортировании, других операциях, которые не учитывают по фазам (при изготовлении полуфабрикатов).

Таблица 8 - Унифицированная рецептура карамели «Десертная» с яблочной начинкой
	Сырье и полуфабрикаты
	Содержание сухих веществ, %
	Расход сырья, кг

	
	
	На загрузку
	На 1 т гот. продукции

	
	
	в натуре
	в сухих веществах
	в натуре
	в сухих веществах

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Карамельная масса

Начинка
	98,00

84,00
	66,6

33,4
	65,27

28,06
	668,00

335,00
	654,60

281,40

	Итого

Потери 0,3%

Выход
	-

-

93,32
	-

-

-
	93,33

-

-
	1003,00

-

1000,00
	936,00

2,80

933,20


Таблица 9 - Рецептура для приготовления карамельной массы
	Сырье и полуфабрикаты
	Содержание сухих веще-ств, %
	Расход сырья, кг

	
	
	на загрузку
	на 1 т карамельной массы
	На 1 т готовой продукции (на 668 кг карамельной массы)

	
	
	в натуре
	в сухих вещ-вах
	в натуре
	в сухих вещ-вах
	в натуре
	в сухих вещ-вах

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Сахар-песок

Патока

Кислота лимон.

Эссенция
	99,85

78,00

98,00

0,0
	200,00

100,00

1,69

1,13
	199,70

78,00

1,66

-
	707,98

353,99

6,00

4,00
	706,92

276,11

5,88

-
	472,93

236,46

4,01

2,67
	472,22

184,44

3,93

-

	Итого

Потери 0,9%

Выход
	-

-

98,00
	-

-

-
	279,36

-

-
	1071,97

-

1000,0
	988,91

8,91

980,00
	716,07

-

668,00
	660,59

5,99

654,60


Таблица 10 - Рецептура для приготовления яблочной начинки
	Сырье и полуфабрикаты
	Содержание сухих веще-ств, %
	Расход сырья, кг

	
	
	на загрузку
	на 1 т начинки
	На 1 т готовой продукции (на 335 кг начинки)

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

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Сахар-песок

Патока

Пюре яблочное

Кислота молочная

Эссенция
	99,85

78,00

10,00

40,00

0,00
	150,00

75,00

146,00

5,31

1,03
	149,77

58,50

14,60

2,12

-
	565,10

282,55

550,00

20,00

3,89
	564,25

220,39

55,00

8,00

-
	189,31

94,65

184,25

6,70

1,30
	189,03

78,83

18,42

2,68

-

	Итого

Потери 0,9%

Выход
	-

-

84,00
	-

-

-
	224,99

-

-
	1421,54

-

1000,0
	847,64

7,64

840,00
	476,21

-

335,00
	283,96

2,56

281,40


Расчет производят путем заполнения таблицы 11, форма которой несколько отличается от унифицированной. Она включает несколько пар столбцов 3, 4, 5 ,6, в которые заносят расход сырья, предусмотренный для изготовления полуфабрикатов, входящих в готовое сложное кондитерское изделие. В таблицу 11 входят столбцы 7 и 8, в которые заносят суммарный расход всех видов сырья. При этом карамельная масса и начинка не входят в перечень сырья и полуфабрикатов. В таблице 11 их фиксируют в виде сырья, затрачиваемого на их изготовление.

1. Столбцы 1 и 2 заполняют исходными данными: наименование сырья и массовая доля сухих веществ.

2. Столбцы 3 и 5, а также столбцы 4 и 6 заполняют данными из соответствующих столбцов таблиц 9 и 10. По строкам всех видов сырья и «Итого».

3. В столбцах 7 и 8 проставляют суммарный расход каждого вида сырья в натуре (7)и в сухих веществах (8).
Например, расход сахара-песка составит: в натуре 472,93 + 189,31 = 662,24 кг, а в сухих веществах 472,22 + 189,03 = 661,25 кг

Расход патоки составит: в натуре 236,46 + 94,65 = 331,11 кг, в сухих веществах 
184,4 + 73,83 = 258,27 кг.

Расход эссенции в натуре составит 2,67 + 1,30 = 3,97 кг.
Данные по строкам: пюре яблочное, кислоты молочная и лимонная, которые расходуются в производстве только одной из фаз, переносят из соответствующих столбцов без суммирования.

4. В строке «Выход» проставляют в натуре 1000,0 кг, а в строке в сухих веществах в соответствии с заданной их массовой долей 933,2 кг. Такими же данными заполняют строку «Выход» в графах 9 и 10.
5. Итог затрат всего сырья в сухом веществе на изготовление 1 т готовой незавернутой карамели с учетом допускаемых общих потерь сухого вещества определяют по формуле (10)

СИТ = 933,29 * 100 / (100 - 1,77) = 950,02 кг
Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 10 таблицы 11.
Таблица 11 - Сводная рецептура
	Сырье
	Мас. доля СВ,
%
	Расход сырья по фазам производства
	Расход сырья по сумме фаз на 1 т карамели, кг
	Общий расход сырья на 1 т карамели, кг

	
	
	карамельная масса
	начинка
	
	

	
	
	в натуре
	в сухих вещ-ах
	в натуре
	в сухих вещ-ах
	в натуре
	в сухих вещ-ах
	в натуре
	в сухих вещ-ах

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Сахар-песок
Патока
Пюре яблочное
Лимонная кислота
Молочная кислота
Эссенция
	99,80
78,00
10,00
98,00
40,00
0,00
	472,93
236,46
-
4,01
-
2,67
	472,22
184,44
-
3,93
-
-
	189,31
94,65
184,25
-
6,70
1,30
	189,03
73,83
18,42
-
2,68
-
	662,24
331,11
184,25
4,01
6,70
3,97
	661,25
258,27
18,42
3,93
2,68
-
	666,08
333,04
185,30
4,03
6,72
3,99
	665,08
259,77
18,53
3,95
2,69
-

	Итого 
Потери 1,77%
Выход
	-
-
93,32
	716,07
-
-
	660,59
-
-
	476,21
-
-
	283,96
-
-
	1192,28

-

1000,00
	944,55
-
933,20
	1199,16

-

1000,00
	950,02
16,82
933,20


6. Общую массу потерь сухого вещества при изготовлении 1 т карамели определяют по формуле (11)

ПТ =  950,02 – 933,20 = 16,82 кг

Полученное значение заносят в строку «Потери» столбца 10 таблицы 4.

7. Определяют расход всех компонентов сырья в сухом веществе на изготовление 1 т готовой карамели. Коэффициент для пересчета рассчитывают по формуле (12), при этом за СИЗ условно принимают суммарный расход сырья по всем фазам производства в сухих веществах.

К = 950,02 / 944,55 = 1,00579

8.Расход сухого вещества в килограммах каждого компонента рассчитывают по формуле (13).

для сахара-песка: 
С1Т = 661,25 * 1,00579 = 665,08 кг.

для патоки: 

С2Т = 258,27 * 1,00579 = 259,77 кг, 

и т.д. для остальных компонентов. Полученные значения заносят в соответствующие строки столбца 10 таблицы11.

9. Расход всех компонентов сырья в натуре на изготовление 1 т готовой карамели определяют по формуле (14).

для сахара-песка: 
Н1Т = 665,08 * 100 / 99,85 = 666,08 кг.

для патоки: 

Н2Т = 259,77 * 100 / 78,00 = 333,04 кг,

и т.д. для остальных компонентов сырья, массовая доля сухих веществ которых не принята условно равной нулю.
10. Для эссенции, массовая доля сухих веществ которой условно принята равной нулю, расход в натуре рассчитывают не по сухому веществу, а исходя из расхода их в натуре, с помощью коэффициента, вычисленного выше по формуле (15)

Этот расход составит:

для эссенции: 
Н6Т = 3,97*1,00579 = 3,99 кг.

Полученные значения заносят в соответствующие строку столбца 9 таблицы 11.

11. Итог расхода сырья в натуре на изготовление 1 т карамели определяют путем суммирования

НИТ = 666,08 + 330,4 + 185,30 + 4,03 + 6,72 + 3,99 = 1199,16 кг.

Полученный результат заносят в строку «Итого» столбца 9 таблицы11.

Полученные и занесенные в столбец 9 значения являются расходом всех видов сырья на 1 т готовой незавернутой карамели в килограммах. Обычно эти значения, как и значения расхода сырья в сухих веществах на 1 т, округляют, оставляя один десятичный знак после запятой. На этом заканчивают полный расчет сложной рецептуры.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 14
Изучение различных видов конфет в соответствии с их классификацией по натуральным образцам
Цель работы:

-
закрепить знания, полученные на теоретических занятиях;

-
изучить различные виды конфет по натуральным образцам.
Студент должен знать:
-
классификацию конфет;
-
виды конфетных масс;
-
состав различных конфетных масс;

-
технологию приготовления конфетных масс и конфет.

Студент должен уметь:

-
определять вид конфетной массы в конфетах;

-
проводить органолептическую оценку качества конфет.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Проведение практического занятия.

3. Защита работы.
Вопросы к защите:
1) Перечислите виды конфетных масс?

2) Перечислите виды помадных конфетных масс, их отличия?

3) Перечислите виды фруктово-желейных конфетных масс? Что в них является структурообразователем?

4) С какой целью применяют соли-модификаторы?

5) Что применяют в качестве пенообразователя и стабилизатора пены в сбивных конфетных массах?

6) Чем отличается приготовление мягкого грильяжа от твердого?

7) Отличия пралиновых конфетных масс от марципановых?
ПОРЯДОК РАБОТЫ
Студентам выдаются образцы 4-5 видов конфет. Им необходимо изучить состав конфетной массы, провести ее органолептическую оценку и дать характеристику данной массе. Затем они должны описать технологическую схему приготовления этих конфетных масс. Полученные данные заносятся в табл. 12.

Таблица 12 – Характеристика конфет

	Наименование конфет
	Состав
	Вид конфетной массы
	Стадии приготовления конфетной массы и технологические режимы

	1
	2
	3
	4

	«Старт»
	Сахар, патока, молоко сгущенное, масло сливочное, эссенция ванильная
	Помадная (молочная)
	Приготовление помады состоит из двух стадий:

1) приготовление помадного сиропа;

2) сбивание помады.

Доля патоки в помаде должна быть 5-25 %. Содержание сухих веществ в помадном сиропе должно быть 86-90%, температура кипения его 115-120оС. Охлаждают помадный сироп до температуры 35-40оС и затем сбивают.

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


Защита работы.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 16
Особенности расчета рецептур шоколада. Расчет количества сырых какао-бобов, необходимых для получения какао-тертого
Цель занятия:

- изучить особенности расчета рецептур шоколада;

- научиться рассчитывать количество какао-бобов, необходимых для получения какао-тертого.
Студент должен знать:

- операции первичной обработки какао-бобов;

- выход какао- тертого от массы сырых какао-бобов;

- виды сырья, необходимые для производства шоколада.

Студент должен уметь:

- пользоваться нормативно-технической документацией;

- рассчитывать выход полуфабрикатов шоколадного производства;

- рассчитывать количество сырых какао-бобов, необходимых для получения какао-тертого.

Ход урока:

5. Закрепление теоретического материала.

6. Теоретическая часть практического занятия.

7. Практическая часть.

8. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы для проверки знаний по теме:

1) Как получают какао-тертое?

2) Что представляет собой какао тертое?

3) Какие требования предъявляют к какао тертому?

4) Сколько составляет выход какао тертого от массы сырых какао-бобов?

5) Какие необходимы условия для хранения и транспортирования какао-тертого?

Теоретическая часть
Особенности расчета рецептур шоколада и какао-порошка:

1. Количество какао-масла, указанное в рецептуре представляет собой полный расход его на всех стадиях обработки шоколадной массы.

2. Допускается отклонение в содержании какао-масла и сахара против указанных в рецептурах в пределах ±3,0 %; допускается отклонение в содержании влаги для шоколада с добавлением в пределах ±0,3 %, для шоколада без добавлений - ±0,2 %.

3. В шоколаде с начинками допускается отклонение весового содержания начинки в пределах ±2,5 %.

4. Какао тертое можно заменять в шоколадной глазури в обыкновенном шоколаде какао-порошком и какао-маслом с соответствующим пересчетом по жиру.

5. Количество жира в шоколаде и шоколадных массах подсчитано исходя из содержания жира в компонентах сырья (кроме дробленных ядер).

В зависимости от содержания жира в какао тертом количество какао-масла можно изменять, но с обязательным сохранением указанного в рецептуре процента жира.

6. Разжижитель добавляют не более 0,5 %.

7. Сухое молоко по рецептуре можно заменить сухими сливками, сгущенным молоком, молочной пастой.

8. Отходы шоколада используют в шоколадную глазурь или в обыкновенный шоколад с пересчетом на какао-продукты.

9. Содержание вкусовых и ароматических добавок в отходах в расчет не принимаются.

Какао тертое является основным компонентом шоколадных масс. Получают его путем размола какао-крупки.

Выход какао тертого составляет 81-83 % от массы сырых какао-бобов.

В табл. 13 приведен баланс выхода какао тертого.

Таблица 13

	Стадия производства
	Потери, %

	Очистка, сортировка

Термическая обработка

Дробление

Измельчение
	1,3

1,4

12,0

0,2


Практическая часть
ПРИМЕР 1. Рассчитать количество какао тертого с содержанием сухих веществ 97,4 %, производимого из 1000,00 кг товарных какао-бобов с содержанием сухих веществ 93,0 %.

РЕШЕНИЕ. Расчет оформляют в виде таблицы, показав все изменения, которые происходят на каждой операции, что необходимо при подборе оборудования для каждой операции.

1. Рассчитаем количество сухих веществ в какао-бобах по формуле (7):




(1000,00 * 93,00) / 100 = 930,00 кг

2. Рассчитаем количество отсортированных какао-бобов:



930,00 кг сырых какао-бобов        – 100 %



Х кг сортированных какао-бобов - В1


Х = (930,00 * 98,7) / 100 = 917,91 кг

3. Рассчитаем количество сортированных какао-бобов в натуре по формуле (14):




(917,91 * 100) / 93,00 = 987,00 кг

4. Первая строка следующей операции (термическая обработка какао-бобов) соответствует последней строке предыдущей операции (сортировка сырых какао-бобов).

5. Последующий расчет выполняется аналогично п.2 и 3.

6. Полученные данные заносим в таблицу 14.
Таблица 14

	Сырье
	Мас. доля СВ, %
	Расход сырья, кг
	Относительный выход, %

	
	
	в натуре
	в сухих веществах
	

	Сортировка сырых какао-бобов

	Сырые какао-бобы

В ы х о д
	93,00

93,00
	1000,00

987,00
	930,00

917,91
	В1 = 98,7

	Термическая обработка какао-бобов

	Сырые сортированные какао-бобы

В ы х о д
	93,00

97,00
	987,00

933,00
	917,91

905,01
	В2 = 98,6

	Приготовление какао-крупки

	Жаренные какао-бобы

В ы х о д
	97,00

97,20
	933,00

820,00
	905,01

797,04
	В3 = 88,0

	Приготовление какао-тертого

	Какао-крупка

В ы х о д
	97,20

97,40
	820,00

817,00
	797,04

795,76
	В4 = 99,8


ПРИМЕР 2. Рассчитать количество товарных какао бобов с содержанием сухих веществ 93,5 %, необходимых для получения 1000,00 кг какао тертого содержанием сухих веществ 97,8 %.

РЕШЕНИЕ. Сначала заносим в таблицу 3 все исходные данные (сырье, содержание сухих веществ (%), масса 1 т какао тертого, относительные выходы).

1. Рассчитаем количество сухих веществ в какао тертом по формуле (7):

(1000,00 * 97,80) / 100 = 978,00 кг

2. Рассчитаем количество какао-крупки, необходимой для получения какао тертого: 




Х кг какао-крупки         – 100 %





978,00 кг какао тертого – В4





Х = (978,00 * 100) / 99,80 = 980,00 кг

3. Рассчитаем количество какао-крупки в натуре по формуле (14):





(980,00 * 100) / 97,60 = 1004,00 кг

4. Нижняя строка предпоследней операции (приготовление какао-крупки) соответствует верхней строке последней операции (приготовление какао тертого).

5. Последующий расчет выполняется аналогично п.2 и 3.

6. Полученные данные заносим в таблицу 15.
Таблица 15

	Сырье
	Мас. доля СВ, %
	Расход сырья, кг
	Относительный выход, %

	
	
	в натуре
	в сухих веществах
	

	Сортировка сырых какао-бобов

	Сырые какао-бобы

В ы х о д
	93,50

93,50
	1199,80

1187,84
	1121,80

1110,60
	В1 = 99,0

	Термическая обработка какао-бобов

	Сырые сортированные какао-бобы

В ы х о д
	93,50

97,40
	1187,84

1125,46
	1110,60

1069,20
	В2 = 98,7

	Приготовление какао-крупки

	Жаренные какао-бобы

В ы х о д
	97,40

97,60
	1125,46

1004,00
	1069,20

980,00
	В3 = 89,4

	Приготовление какао-тертого

	Какао-крупка

В ы х о д
	97,60

97,80
	1004,00

1000,00
	980,00

978,00
	В4 = 99,8


ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 17
Расчет выхода какао-масла и содержания жира в какао-порошке

Цель работы: 

-
закрепить знания по теме «Приготовление какао тертого и какао-порошка;

-
уметь рассчитывать выход какао-масла;

-
уметь рассчитывать содержание жира в какао-порошке.

Студент должен знать:
-
процесс получения какао-тертого;

· условия хранения и транспортировки какао-тертого;

· выход какао-масла при прессовании какао-тертого;

· технологический процесс приготовления какао-порошка;

· требования к качеству какао-порошка.

Студент должен уметь:

· рассчитывать выход какао-масла;

· рассчитывать содержание жира в какао-порошке.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:
1) От чего зависит выход какао-масла?

2) Какие требования предъявляются к какао-порошку?

3) Как получают какао-порошок?

4) Как изменится качество какао-порошка с изменением температурного режима при его производстве?

5) Из каких технологических операций состоит процесс приготовления какао-порошка?

6) От чего зависит содержание жира в какао-порошке?

Теоретическая часть

Какао-порошок – тонкоизмельченный продукт коричневого цвета.

Выход какао-масла можно рассчитать по формуле:


В = 100 * (а-n) / (100-n)







(17)

где В – выход какао-масла, %;

а – содержание какао-масла в какао тертом, используемом при прессовании, %;

n – содержание какао-масла в какао-жмыхе, полученном в результате прессования, %.

Потери при отжиме не должны превышать 0,3 %.

Какао-жмых, получающийся при прессовании, представляет собой диски, которые охлаждают до температуры 30-40о С и дробят на куски размером не более 25 мм. После этого жмых отправляют на измельчение. Массовая доля влаги какао-порошка должна быть не более 6%, массовая доля жира 14-22 %.

ПРИМЕР 1

а) Рассчитать выход какао-масла в натуре в кг при прессовании 1000 кг какао-тертого, имеющего влажность 2,6% и содержащего 54% жира. Выход какао-масла принять 44%, а потери на стадии прессования – 0,3%.

РЕШЕНИЕ. Заполним в таблицу 16 исходные данные (столбцы 1,2,5).
Расчет ведется по следующей схеме: при выработке какао-порошка с содержанием жира 17,0-17,5 % выход какао-масла составляет 44 %.

В таблице 16 приведен выход какао-масла при прессовании какао тертого.

В 1000 кг какао-тертого с влажностью 2,6 % содержится 974 кг сухих веществ 

(1000 * 97,4 / 100 = 974).

1. Если потери при прессовании равны 0,3%, то в пересчете на сухое вещество это составит

974 * 0,3 / 100 = 2,92 кг,

Значит, выход какао-масла + какао-жмыха (в сухих веществах) составит 

974 – 2,92 = 971,08 кг

Таблица 16

	Сырье
	Содержание сухих веществ, %
	На 1 т какао-тертого, кг
	Выход, %

	
	
	в натуре
	в сухих веществах
	

	1
	2
	3
	4
	5

	Какао-тертое (содержание жира 54%)

В ы х о д:

Какао-масло 

Какао-жмых

И т о г о
Потери сухих веществ 0,3%
	97,4

100,0
95,5


	1000

438,41

557,77

996,18
	974,0

438,41

532,67

971,08

2,92
	-
44

56




2. Для определения количественного соотношения какао-масла и какао-жмыха составляют два уравнения:
М : Ж = 44 : 56
М + 0,955 * Ж = В,
где М – масса какао-масла в натуре, кг;
      Ж – масса какао-жмыха в натуре, кг;

      0,955 – коэффициент для пересчета в сухие вещества;

      В - масса какао-масла + какао-жмыха в сухих веществах, кг.

Решим систему уравнений:

М = 44/56 * Ж;

44/56 * Ж + 0,955 * Ж = 971,08 кг;

Ж = 971,08 / 1,741 = 557,77 кг – количество жмыха в натуре.

3. Количество какао-жмыха в сухих веществах определяем по формуле (7):

Ж = 557,77 * 95,5 / 100 = 532,67 кг

4. Количество какао-масла составляет:

М = 971,08 – 532,67 = 438,41 кг

5. Выход в натуре какао-масла и какао-жмыха с учетом потерь при прессовании составляет:

557,77 + 438,41 = 996,18 кг
б) Для расчета процентного содержания жира в жмыхе применяется следующая схема.

1. Определяем суммарное количество жира в составе какао-масла и какао-жмыха, исходя из содержания жира в 1000 кг какао тертого 54%.
1000 кг какао тертого – 540 кг жира

996,18 кг                       - х кг

х = (540 * 996,18) / 1000 = 537,84 кг
2. Определяем количество жира, оставшегося в жмыхе после прессования:

537,84 – 438,41 = 99,43 кг

3. Определяем процентное содержание жира в какао-жмыхе:

(99,43 * 100) / 557,77 =17,82 %

Вывод: какао-порошок полученный из этого какао-жмыха содержит 17,82 %  жира и относится к полужирному.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 18
Расчет расхода сырья с учетом возвратных отходов в рецептурах

Цель занятия: 

· закрепить знания, полученные на теоретических занятиях;

· уметь рассчитывать производственные рецептуры с учетом возвратных отходов.

Студент должен знать:

1. Основное сырье для производства отдельных видов кондитерских изделий.

2. Виды отходов каждого вида кондитерских изделий, подлежащих переработке.

3. Допустимое количество отходов, вводимых в рецептуру

Студент должен уметь:

1. Рассчитывать количество сырья, находящегося в вводимых отходах.

2. Пользоваться указаниями к рецептурам на отдельные виды кондитерских изделий.

3. Составлять  производственную рецептуру с учетом возвратных отходов.

Ход занятия:
1. Теоретическая часть.

2. Практическая часть.

3. Подведение итогов занятия

4. Выдача задания на дом.

Теоретическая часть

Использование доброкачественных в санитарном отношении отходов производства.

Образующиеся в производстве санитарно-доброкачественные отходы разрешается использовать в производстве кондитерских изделий с соответствующим пересчетом рецептуры.

При введении отходов их пересчитывают по сухому веществу. Количество cvxoro вещества в вводимых отходах должно соответствовать количеству сухих веществ заменяемых ими видов сырья. При этом содержащиеся в отходах вина. спирт, коньяк, ароматизирующие и вкусовые добавки и т.п. в расчет не принимаются. Введение отходов, как правило, производится в те же сорта изделий или полуфабрикатов, из которых они образовались. Допускается введение отходов с соответствующим пересчетам и в другие сорта.

При производстве шоколада отходы кроме использования в тот же сорт допускается вводить в обыкновенные сорта, шоколадную глазурь, полуфабрикаты.

В конфетном производстве отходы могут вводиться кроме тех же сортов, из которых образовались, так же в темноокрашенные конфетные массы с пересчетом по составу.

В производстве мучных кондитерских изделий количество вводимых отходов не превышать определенной нормы, например: для сахарного печенья – не более 5 %, для затяжного печенья и пряников - не более 7,5 % к массе муки В производстве начинку не более 12% готовых изделий (для начинки пралине - 6%).

Практическая часть

ПРИМЕР: Рассчитать рецептуру для приготовления шоколада «Цирк» при введении отходов шоколада «Спорт» в количестве 100 кг на 1 т.

РЕШЕНИЕ: Расчет ведут по таблице 23. В графы 1-6 в качестве исходных данных вносят значения расхода сырья по рецептуре.

В связи с тем, что при производстве неизбежны потери (планируемые), готовый шоколад и его отходы содержат меньшее количество сухих веществ по сравнению с затраченными. Поэтому в графы 7 и 8 вносят несколько уменьшенное количество всех компонентов рецептуры шоколада «Спорт». Графы 7 и 8 заполняют соответствующими данными граф 5 и 6, скорректированными на коэффициент, равный отношению массы сухих веществ, содержащихся в 1000 кг шоколада «Спорт», к массе сухих веществ, предусмотренной по рецептуре.

К = 992,0 / 1009,2 = 0,983.

Так как в приведенном примере вводят 100 кг отходов, графы 9 и 10 соответственно составляют:

К1 = 1000 / 100 = 0,1 значений граф 7 и 8.

Окончательная рецептура шоколада «Цирк» с введением 100 кг отходов шоколада «Спорт» (графы 11 и 12) представляет собой разность граф 3 и 9 (натура) и 4 и 10 (сухие вещества).

Сумма расхода массы сухих веществ (1011,3) при пересчете рецептуры должна оставаться постоянной, т.е. расход сухих веществ сырья по рецептуре шоколада «Цирк» уменьшается за счет введения отходов ровно на столько, сколько вводится сухого вещества отходов.

При необходимости полученная рецептура для выработки 1000 кг может быть пересчитана в рабочую рецептуру.
Таблица 23
	Сырье
	Массовая доля сухих веществ, %
	Расход сырья по рецептуре для шоколада «Цирк», кг
	Расход сырья по рецептуре для шоколада «Спорт», кг
	Количество сырья в готовом шоколаде «Спорт» (без потерь), кг
	Окончательный расход сырья по рецептуре для шоколада «Цирк» с введением 100 кг отходов, кг

	
	
	
	
	в 1000 кг
	в 100 кг
	

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

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Сахарная пудра
	99,85
	570,9
	570,0
	535,3
	534,7
	526,4
	525,5
	52,6
	52,5
	518,3
	517,5

	Какао тертое
	97,8
	217,6
	212,8
	279,8
	273,6
	275,0
	269,0
	27,5
	26,9
	190,1
	185,9

	Какао-масло
	100,0
	224,6
	224,6
	197,0
	197,0
	193,7
	193,7
	19,4
	19,4
	205,2
	205,2

	Соевый фосфатидн. концентрат
	98,5
	4,0
	3,9
	4,0
	3,9
	3,9
	3,8
	0,4
	0,4
	3,6
	3,5

	Эссенция
	-
	1,2
	-
	1,1
	-
	1,2
	-
	0,1
	-
	1,2
	-

	Отходы шоколада «Спорт»
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	100,0
	99,2

	Итого 
	
	1018,3
	1011,3
	1017,4
	1009,2
	1000,2
	992,0
	100,0
	99,2
	1018,4
	1011,3

	Выход
	99,4*
	1000,0
	994,0
	1000,0
	992,0
	-
	-
	-
	-
	1000,0
	994,0


* шоколад «Спорт» 99,2%
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 19
Изучение принципиальных схем производства шоколада и какао-порошка.

Цель занятия: 

· закрепить знания, полученные на теоретических занятиях;

· изучить схему производства шоколада и какао-порошка.

Студент должен знать:

1. Основное сырье для производства шоколада и какао-порошка.

2. Какие полуфабрикаты для шоколада получают из какао-бобов.

3. Что является сырьем для получения какао-порошка.
Студент должен уметь:

1. По схеме рассказать какое необходимо оборудование.

2. Подбирать оборудование по принципиальной схеме.

Теоретическая часть
Машинно-аппаратурная схема производства шоколада и какао-порошка
Какао-бобы из силосов или из мешков загружают в приемную воронку ковшовой нории 1 (рис. 19). Шнеком 2 они подаются на взвешивание на весы 3 ковшового типа, а затем ленточным конвейером 4 через норию — в очистительно-сортировочную машину 5, где очищаются от механических примесей.

После очистки через конвейеры и норию какао-бобы подаются для тер​мической обработки в шахтную сушилку 6. Термическая обработка происхо​дит в течение 45—60 мин при температуре 140—180 °С. При этом влажность какао-бобов с 7 % уменьшается до 2 %, оболочка бобов становится хрупкой и легко отделяется от ядра. В процессе обжарки в бобах происходит обра​зование вкуса и аромата какао.

Сушилка кроме зоны обжаривания имеет зону охлаждения, после кото​рой температура бобов понижается до 35—40 °С. Из промежуточного бун​кера 7 обжаренные и охлажденные какао-бобы поступают в дробильно-сор​тировочную машину 8. В ней они раздавливаются и разделяются на какао- крупку и оболочку, которая называется какаовеллой.

Выход какао-крупки после дробления должен составлять не менее 87 % обжаренных бобов. Содержание крупки в какаовелле не должно превышать 0,5 %. Для отделения ферропримесей крупка проходит через магнитный се​паратор.

С дробильно-сортировочной машины какао-крупка пневматически пода​ется в бункер 9, расположенный над размольным агрегатом 10.

При измельчении происходит разрыв клеток какао-боба, из которых вы​текает какао-масло. Полученная суспензия поступает в приемный сборник 11 и шестеренным насосом 12 перекачивается в сборники 13 и 23 на две линии: линию для получения какао-масла и линию для получения шоколада.

Какао-масло получают на гидропрессовой установке 14 путем прессова​ния какао тертого. Прессование происходит при температуре 90—96 °С. Гид​равлический пресс установки имеет 6—12 рабочих камер, расположенных последовательно. Каждая камера с торцов имеет фильтрующие элементы, что позволяет ускорить процесс отжатия какао-масла. Из пресса диски какао- жмыха направляются на предварительное грубое измельчение в жмыходро​билку 15. Полученные гранулы жмыха складируются в бункеры 16, где они охлаждаются до температуры цеха. Охлажденные гранулы жмыха затем пе​редаются в промежуточный бункер 17 размольного агрегата 18. Полученный какао-порошок охлаждается в теплообменнике 19, отделяется от воздуха в цик​лоне 20 и подается на расфасовочно-упаковочный автомат 21. В этом авто​мате порошок фасуется в картонные коробки, которые затем оклеиваются целлофаном в машине 22. Какао-масло из пресса собирается в сборнике 27.

Какао тертое, которое было подано в сборник 23 на линию приготовле​ния шоколада, вначале поступает на рецептурно-смесительную станцию. Станция снабжена дозаторами 24 и смесителем 25. Через дозаторы в смеси​тель кроме какао тертого подаются какао-масло, сухое молоко (или сухие сливки), сахарная пудра и другие добавки. Полученная смесь конвейером с металлической лентой 26 транспортируется к пятивалковым мельницам 28. После вальцевания полученная смесь конвейером 29 подается в шоколадоотделочные машины 31, в которых ее разводят какао-маслом, поступающим из дозатора 30. На этой же стадии в шоколадную массу добавляется разжижитель, который растворен в какао-масле в соотношении 1:1. Продолжитель​ность перемешивания массы 15—20 мин при температуре 40—45 °С. Затем шоколадную массу обрабатывают 3—5 ч для обыкновенного шоколада и до 72 ч для десертных сортов шоколада (в этом случае температура обработки 60—70°С). Десертные сорта обрабатываются в горизонтальной коншмашине. 32.

Полученную шоколадную массу перед формованием из нее изделий не​обходимо темперировать. Темперирование выполняется на автоматической непрерывнодействующей машине 33. Температура готовой шоколадной массы после темперирования должна быть 30—31 °С.

Шоколадную массу отливают на автоматическом формующем автомате 34 в металлические формы. Формы, подаваемые для отливки шоколада, на​гревают до 33—35 °С.

Температура шоколада, освобожденного от форм, составляет 12—15 °С. Готовый шоколад подают на упаковку в заверточную машину 35. Упакован​ные изделия укладываются в гофрокороба, клапаны которых заклеиваются на обандероливающей машине 36. В полученном шоколаде содержится: сахара — 55—65 %, тертого какао и какао-масла — 20—45 %, влаги—1,2—5%, клетчатки — не более 3—4%. Степень измельчения (по методу Реутова) 92—96 % частиц размером ме​нее 30 мкм.
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Рис. 19.  Машинно-аппаратурная схема механизированной поточной линии производства шоколада и какао-порошка

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ №20

Изучение схем оборудования  для сортировки, обжарки и дробления какао-бобов

Воздушно-ситовая очистительная машина MTRA фирмы «Бюлер» (Швейцария). Предназначена для ско​ростной очистки какао-бобов перед подачей их в силосы для длительно​го хранения и очистки какао-бобов перед обжариванием (сушкой). Ка​чество очистки достигается за счет замены сит с отверстиями различной конфигурации и диаметра. Сита могут иметь круглые, продолговатые или треугольные отверстия, а также комбинации из таких отверстий, собранные в группы с различно ориентированными осями.

Машина (рис. а) состоит из следующих основных узлов: прием​ного бункера 7, ситового кузова 3 и вертикального воздушного сепарато​ра 4. Ситовый кузов опирается на гибкие опоры-пружины 5, установлен​ные на раме 8. К кузову с двух сторон планшайбами 7 крепятся мотор- вибраторы 6. Изменяя наклоны мотор-вибраторов, можно подобрать оп​тимальный режим колебаний ситового кузова, обеспечивающий хорошую очистку какао-бобов при максимальной производительности машины. Для контроля за состоянием сит предусмотрена съемная крышка 2. При необходимости (замена сит и др.) можно откинуть шарнирно закреплен​ный к ситовому кузову приемный бункер /.
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Машина работает следующим образом (рис.  б). Поступающие на очистку какао-бобы через приемный патрубок 9 по гибкому рукаву 8 по​ступают на распределительные поверхности 7, расположенные в прием​ном бункере 6. Спиральная форма выходного отверстия приемного патрубка 9 способствует расширению выходящего потока. Падая на поверхности 7, загрязненные какао-бобы распределяются по всей ширине сита 4  движутся по нему за счет вибрации ситового кузова 2. Толщина слоя поступающих на очистку какао-бобов регулируется заслонкой 5. Сходом по ситу 4 идут крупные камни, веревки, ветки и другие примеси, имеющие большие размеры, чем какао-бобы. Крупные примеси собираются в лотке 11 и выводятся из кузова. Проход через сито 4 попадает на сито 3, отверстия которого (8-9 мм) меньше диаметра какао-бобов. Поэтому они движутся сходом по ситу 3 и ссыпаются в вертикальный канал воздушного сепаратора 12. Идущие проходом через сито 3 мелкие примеси (песок и др.) собираются на днище ситового кузова и через канал 1 выводятся из машины.

Очищенные от крупных и мелких примесей какао-бобы, падая вниз в вертикальном канале воздушного сепаратора 12, обдуваются воздухом, который подхватывает пыль, листья, частицы оболочки и другие легкие примеси. Воздухом примеси отделяются от какао-бобов и уносятся по каналу 14 из воздушного сепаратора. Качество очистки какао- бобов от легких примесей определяется скоростью воздуха, которая регулируется заслонкой 13 и положением передвижной стенки 15.

Расположенные в ситовом кузове два сита крепятся к деревянным рамам, которые продольными и поперечными брусками (перегородками) делят подситовое пространство на ячейки. В каждой ячейке находятся свободно перемещающиеся по сетчатому поддону резиновые или пласт​массовые шарики 10. Ударяясь при вибрации об основные сита, они очищают их от прилипших частичек, уменьшающих размер отверстий.

Выпускаемые фирмой «Бюлер» воздушно-ситовые очистительные машины имеют производительность 20-100 т\час, если они устанавливаются перед силосами, и 5-24 т/ч, если они устанавливаются в цехе перед обжарочными аппаратами.

На рисунке представлена схема сушилки STT непрерывного дейст​вия шахтного типа. Выпускается фирмой «Бюлер» (Швейцария) и пред​назначена для предварительной сушки и обжаривания целых какао- бобов и какао-крупки, ядер лесного ореха, миндаля, арахиса и т. п.
Вертикальная одноканальная сушилка
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Сушилка представляет собой вертикальную рамную конструкцию 17, на которой крепятся необходимые узлы. Сушилка имеет три зоны, причем в зонах / и II происходит сушка или обжаривание продукта, а в зоне III продукт охлаждается. Соответственно зоны снабжены фильтрами 1, 2, 10, паровыми или масляными калориферами 3 и 9, шнеками 4, 12, 15 для отвода пыли и отводными пат​рубками 5, 11 и 14. Зоны II и III разделены заслонкой 13.

Продукт поступает в бункер 8, снабженный заслонкой 7 с пневма​тическим приводом. Пройдя в щель заслонки, продукт попадает в узкий вертикальный канал 6, стороны которого образованы решетками, обтянутыми проволочной сеткой. Решетки свободно выдвигаются по направляющим планкам, что облег​чает их очистку. Ширину канала и тем самым толщину слоя можно менять. Продукт опускается по ка​налу постепенно и равномерно, ос​таваясь рыхлым благодаря свобод​ному перемещению частиц продук​та. Поскольку нет соударений и вибрации, удается избежать повы​шенного сдавливания и образова​ния крошки.

В I и II зонах воздух всасывается через фильтры 10 и 2, очищается от пыли, нагревается в калориферах 9 и 3, отдает теплоту обрабатывае​мому продукту и выбрасывается из сушилки через патрубки 5 и 11. Прошедший через продукт воздух уносит пыль, которая после прохож​дения через канал оседает и шнеками 4 и 12 выводится наружу. Таким же образом происходит движение воздуха в зоне III, только в ней отсутствует подогрев воздуха. Если прекратить подачу в нее воздуха, то в этой зоне можно выполнять дополнительное обжаривание.

Обжаренный и охлажденный продукт выводится из сушилки через разгрузочное устройство 16 (роторный шлюзовой затвор). Время обжа​ривания можно регулировать изменением производительности разгрузочного устройства.

Установленные на входе в сушилку и между зонами обжаривания и охлаждения секторные заслонки 7 и 13 облегчают запуск и работу сушилки на холостом ходу (в это время заслонки находятся в закрытом состоянии).

Подача воздуха в сушилку, его дополнительная очистка после сушилки осуществляются тремя отдельно стоящими циклонами-осадителями и тремя вентиляторами. Воздушно-очистительная система работает  под разрежением. Таким образом, отсутствие в конструкции сушилки вентиляторов значительно снижает опасность возгорания.

Производительность выпускаемых фирмой «Бюлер» сушилок (по какао-бобам) составляет 200-2000 кг/ч.
Дробильно-сортировочная машина BR-51-ЕН. Машина (рис. 6.3) состоит из ковшового элеватора, корпуса, размольного механизма ударного действия, ситового блока ка​скадного типа, системы воздушной сепарации с осадительными камерами, вентилятором и циклоном, электродвигателей вибра​торов.
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Рис. 6.З. Схема воздушно-ситовой дробильно-сортировочной машины BR-51-ЕН

Обжаренные какао-бобы поступают в воронку 1 ковшового элеватора 2. При движении по малому ви​броситу 3 от какао-бобов отделяется мелкая фракция;  которая подается на верхнее сито 6 ситового блока 15.

Дробильный механизм состоит из двух шестигранных вал​ков 4 и двух отбойных рифленых дек 5, одна из которых рас​положена горизонтально, а другая вертикально. Попадая на грани быстровращающихся валков, бобы разгоняются и уда​ляются о неподвижные деки, раскалываясь на куски. Смесь крупки, оболочки и неразбитых какао-бобов падает на сито 6, сквозь которое проходят крупка и оболочка, а неразбитые бобы по каналу 19 возвращаются в башмак элеватора 2 на повтор​ное измельчение.

Сито 6 является верхним в ситовом блоке 15, который пру​жинами 13 и 17 опирается на корпус 18. Всего в блоке установ​лено 5 сит, расположенных каскадом, а размер отверстий в си​тах по мере пересыпания (просеивания) смеси уменьшается.

В конце каждого сита над ним расположен вертикальный аспирационный канал 7. Частицы какао-крупки и оболочки, не прошедшие сквозь соответствующее сито (сход), проходят под каналом. Поток воздуха подхватывает оболочку и по каналу уносит ее в осадительную камеру 8. Скорость воздуха в камере резко снижается, оболочка па​дает вниз и шнеком 9 выводится из машины в сборный желоб. Запыленный воздух из осадительных камер через каналы с заслонками 11 отсасывается вентилятором 12 и направляется в циклон для отделения от мельчайших частиц крупки и какаовеллы.

Фракции крупки, очищенные от какаовеллы, в конце каж​дого сита собираются в разгружающих устройствах 10 и по ним выводятся из машины в наклонный виброжелоб 14 (показан пунктирной линией), расположенный с левой стороны ситового блока.

Сход крупки по нижнему ситу содержит ростки (зародыши) какао-бобов. Для удаления ростка фракцию крупки, отделенной си​том с ячейками 4—5 мм, пропускают через триер.

Степень очистки фракций крупки от оболочки зависит от скорости п количества воздуха, проходящего через аспирационные каналы 7. Регулирование количества воздуха осуществля​ется поворотом заслонок 11. Если в крупке имеются частицы какаовеллы, то щель увеличивают. Регулирование ведется с помощью рукояток, установленных на корпусе машины 18.

Частицы крупки больших размеров очищаются лучше и по​этому идут на изготовление шоколада высших сортов. Наиболее мелкая крупка содержит примеси какаовеллы и используется для рецептурных смесей низших сортов шоколада или начинок.

Колебания ситовый блок 15 получает от двух электродвига​телей вибраторов 16.
ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 21

Изучение схем оборудования для приготовления шоколадной массы: коншмашины смеситель непрерывного действия, автоматическая темперирующая машина для шоколадных масс.
М е л а н ж е р
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Сыпучие продукты загружают в чашу и включают привод. Чаша начинает вращаться, при этом масса проходит под катками и измельчается. Под действием силы трения катков о дно чаши и продукт они также вращаются вокруг горизонтальных осей. Масса под тяжестью валков распределяется тонким слоем по дну чаши. Лопасти направляют массу от центра и края чаши под катки. 

Перед началом работы меланжер разогревают змеевиком и поддерживают постоянную температуру во время смешивания.
Г о р и з о н т а л ь н а я  к о н ш м а ш и н а
На станине 1 смонтированы четыре прямоугольные емкости, дном которых служит металлическая или гранитная плита 10. В четыре корыта высокопроизводительных машин одновременно загружается и обрабатывается до 2 т шоколадной массы
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Шоколадную массу загружают в четыре глубокие емкости, смонтированые на станине 1. Днища и стенки емкостей закруглены. Гранитные катки 9, свободно вращающиеся на осях 8, энергично перемешивают массу, совершая возвратно-поступательное движение по днищу емкости. Катки приводит в движение закрепленный на валу кривошипный механизм. Каждая емкость снабжена водяной рубашкой 11 для поддержания температуры массы на уровне 60…65оС. Температура воды в рубашке контролируется термометрами 5, а температура массы – термометрами 2.

Во время работы машины емкости закрывают крышками 7, предотвращая разбрызгивание массы. 

Готовая масса выпускается через патрубки 12 и подается на формование.

Обработка шоколадной массы продолжается непрерывно в течение 72 ч.

Под влиянием механического и теплового воздействия в шоколадной массе происходит ряд физико-химических и структурно-механических изменений, которые обусловливают существенное улучшение качества шоколада, повышая его вкусовые и ароматические достоинства.

В е р т и к а л ь н ы е  р о т а ц и о н н ы е  к о н ш м а ш и н ы

 Существуют ротационные машины, в которых масса обрабатывается за 6…12 ч.
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Ротационная машина периодического действия состоит из цилиндрической емкости 12 с водяной рубашкой 11. Внутри емкости расположена гранитная конусная чаша 6, внутри которой вращаются три подвесных гранитных конуса 5.

Основным рабочим органом являются три фигурные мешалки 7. Конус и лопасти вращаются с различной частотой. 

Мешалка интенсивно перемешивает массу одновременно в вертикальной и горизонтальной плоскостях. При этом масса непрерывно перемещается внутри конуса снизу вверх, а снаружи сверху вниз. Поднимаясь, масса интенсивно разбрызгивается специальным устройством внутри конуса.

Внутренняя поверхность корпуса непрерывно очищается ножом 8. 

В ротационных коншмашинах подобного типа можно выполнять операцию, называемую «сухое конширование». При этом провальцованную массу подают в конш через патрубок 10 и обрабатывают без введения какао-масла. Сыпучая масса под воздействием тепла и интенсивного перемешивания переходит в пастообразное состояние.

За 1—2 ч перед выгрузкой подают рецептурное количество какао-масла и штурвалом 2 открывают заслонку 3, которая соединяет ванну корпуса с внутренним пространством гранитной чаши. Шоколадная масса поступает в зазор между вращающимися конусами и чаше. И так происходит механическая обработка массы.

Готовая масса выгружается через разгрузочное устройство 4, которое закрывается задвижкой.

Т е м п е р и р у ю щ а я  м а ш и н а  с  ч е т ы р е х з о н н о й

г о р и з о н т а л ь н о й  к а м е р о й
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Шоколадная масса температурой 40-45оС загружается в приемную воронку 7 с водяной рубашкой. Мешалка 6, укреплённой на вертикальном валу 8, очищает стенки воронки от шоколадной массы.

Из воронки шоколадная масса захватывается пятизаходным шнеком и перемещается по внутренней поверхности цилиндрического корпуса 1. Цилиндрический корпус разделен на зоны. Проходя через зоны, в рубашки которых непрерывно подается холодная или подогретая вода, шокол. масса приобретает необходимую температуру.

Между зонами горизонтальной части машины расположены датчики 17, которые передают сигнал о величине температуры термометрам 11 на пульте управления 10.

С торца горизонтального цилиндра имеется переходная камера 16 с крышкой 15 со сливным патрубком.

Оттемперированная шокол.масса из переходной камеры по вертикальной трубе 13 через кран 14 поступает на отливку.

Если нужно прекратить подачу шоколада в разливочный автомат, то перекрывают кран 14 и шокол. масса по возвратной трубе 8 через кран 12 возвращается в воронку 7. Также поступают и в том случае, если неправильно оттемперирована шоколадная масса.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 22
Изучение схем агрегатов для формования шоколадных изделий

Агрегат "Кавемиль-крем 275" для изготовления плиточного, фигурного и пустотелого шоколада

Универсальный агрегат "Кавемиль-крем 275" служит для выработки разнообразных шоколадных изделий: плиточного шоколада, пустотелых изделий с различными начинками* типа "Ассорти" и без начинок, а также мелких изделий с рисунками (рис. 179 и 180).

Агрегат включает три отливочные машины (3, 11 и 15); четыре горизонтальных вибрационных транспортера (4, 6, 12, 17); два горизонтальных туннельных охлаждающих шкафа (9, 13) и один вертикальный (18) четыре передаточных транспортера для форм (2, 10, 14, 20), а также устройства для опрокидывания форм, их очистки и нагревания, фильтрации шоколада и др.

На агрегате можно изготовлять массивный плиточный шоколад массой от 1 до 475 г на первом секторе и маленькие изделия без наполнения или с наполнением на втором и третьем секторах.

Схема работы секторов следующая. Пустые формы поступают в нагревательный туннель 1 и переключением транспортера 2 направляются либо вправо для изготовления пустотелых изделий без начинок или с начинками, либо влево, если происходит отливка плиточного шоколада.

В первом случае теплые формы поступают в отливочную машину 3, заполняются шоколадом и передаются на вибротранспортер 4, затем опрокидываются для выливания излишков шоколада на машине 5 и поступают на вибротранспортер 6. На втором опрокидывателе 7 формы возвращаются в нормальное положение, зачищаются с поверхности валиком 8, и оставшийся на стенках ячеек слой шоколада подвергается охлаждению в горизонтальном туннельном шкафу 9.

По выходе из шкафа 9 твердые оболочки могут быть извлечены из формы; они представляют собой половинки различных пустотелых фигурок (шаров, яиц, животных и пр.), склеиваемых затем вместе. Пустые формы в этом случае помещаются на нагреватель 1 для повторения цикла.

Если вырабатываются изделия с начинками, формы с отвердевшими оболочками транспортером 10 автоматически передаются к отливочной машине 11 для заливки в них начинок, уплотняемых благодаря вибрации стола 12 и охлаждаемых в туннельном шкафу 13.

Поперечным транспортером 14 формы передаются под отливочную машину 15, где верх начинок покрывается слоем шоколада. Гибкие ножи механизма 16 зачищают формы с поверхности; далее формы с шоколадом, пройдя уплотнение на вибрационном транспортере 17, поступают в вертикальный холодильный шкаф 18 - по восемь на каждую раму лифта.

По выходе из холодильного шкафа формы с готовыми изделиями проходят машину 19, призводящую одновременно выколачивание изделий из восьми форм на подставляемые картонные листы. Поперечным транспортером 20 пустые формы автоматически подаются на нагреватель 1 для повторения цикла.
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Рис. 1. Агрегат 'Кавемиль-крем 275' для производства плиточного, фигурного и пустотелого шоколада с начинками и без начинок (схема)

Изготовление плиточного и крупноблочного шоколада массой до 475 г не требует подробных пояснений. В этом случае формы с нагревателя 1 транспортером 2 подаются к отливочной машине 15, зачищаются механизмом 16 и, пройдя трясотранспортер 17 и охлаждающий шкаф 18, выколачиваются на картон машиной 19. Пустые формы повторяют цикл сначала.

Основные машины агрегата "Кавемиль-крем 275" имеют следующую конструкцию.
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Рис. 2. Агрегат 'Кавемиль-крем 275' (общий вид)

Нагреватель RSV для форм 1 представляет собой туннель с электронагревом внутри для подогревания воздуха; циркуляция воздуха обеспечивается вентилятором. Транспортер состоит из круглых металлических прутков, закрепленных на паре цепей. Транс-портер приводится в движение электродвигателем мощностью 0,75 кет. Его скорость регулируется в зависимости от длины используемых форм.

Транспортер CSM 2 с кожаной лентой и переключателем служит для изменения пути следования нагретых форм либо к дозировочно-отливочной машине 15 при изготовлении плиточного шоколада, либо направо к машине 3 при выработке пустотелых оболочек. Электродвигатель мощностью 0,37 кет.

Дозировочно-отливочная машина MLP/C3 (рис. 181) состоит из загрузочной воронки с мешалкой и механизма с 36 поршнями для точной дозировки шоколада в пределах от 1 до 475 г. Электродвигатель мощностью 0,75 кет одновременно с дозировочной машиной передает движение шарниром Гука на цепи вибротранспортера 4 и опрокидывателю форм 5 (см. рис. 179 и 180). Циркуляция теплой воды в рубашке воронки выполняется электронасосом 0,15 кет. Шоколадная масса (или начинка) перед загрузкой в воронку фильтруется через вибрирующую сетку, которая приводится в движение от эксцентрика на валу электродвигателя (0,15 кет). Регулирование массы (веса) изделий производится поворотом штурвала.

Вибротранспортер TCS 4 приводится в движение электродвигателем мощностью 0,75 кет. Вибрация форм с шоколадной массой регулируется изменением амплитуды и числа колебаний верхней поверхности. Формы по вибротранспортеру передвигаются парой цепей с гонками. Машина не требует особого крепления, так как вибрация на пол не передается.

Опрокидыватель для форм 5 служит для образования шоколадных оболочек и состоит из двух консолей, приводимых периодически вместе с залитыми шоколадной массой формами во вращательное движение, при котором 70-75% шоколада выливается из форм. Главные детали опрокидывателя движутся в масляной ванне.

Вибротранспортер 6 служит для вибрации опрокинутых форм после заливки и по конструкции сходен с вибротранспортером 4. Сборник для шоколада находится в непрерывной вибрации, что облегчает стекание шоколада со стенок сборника в выходное отверстие. Ударные устройства сообщают опрокинутым формам вибрацию по вертикали, за исключением небольшого отрезка пути, где происходит вибрация по горизонтали, необходимая для предотвращения образования шоколадных волокон r середине оболочек.

Восстановитель нормального положения форм 7 по конструкции и принципу действия в основном сходен с опрокидывателем 5.

Валик для очистки поверхности форм от шоколада 8 приводится в действие небольшим электродвигателем.
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Рис. 3  Дозировочно-отливочная машина MLP/C3 для шокола и начинок в агрегате 'Кавемиль-крем 275'

Охлаждающий шкаф TFO 9 предназначен для охлаждения форм с шоколадными оболочками и представляет собой туннель, изолированный внутри пробковыми плитами, с рядом змеевиков для охлаждения воздуха. Циркуляция последнего в шкафу производится с помощью вентилятора. Формы с оболочками транспортируются лентой из металлических прутков.

Передаточный транспортер для форм 10 по конструкции сходен с транспортером 2, но не имеет переключателя для ленты.

Дозировочно-отливочная машина И для заливки начинок в шоколадные оболочки по конструкции сходна с отливочной машиной 3, но имеет дополнительное устройство для промывки поршней, необходимое при отливке помадных начинок с высоким содержанием сахара.

Вибротранспортер 12 для вибрации форм с начииками аналогичен вибротранспортеру 4.

Горизонтальный охлаждающий шкаф для охлаждения начинок переда точный транспортер CSM-E 14 по конструкции аналогичен шкафу 9 и транспортеру 10.

Дозировочно-отливочная машина MLP/B 15 для заливки верха изделий с начинками шоколадом подобна отливочным машинам 3 и 11. Она служит также для отливки плиточного шоколада от 1 до 475 г и малых изделий без начинок; производительность 22-30 форм в минуту.

Устройство для зачистки форм 16 представляет собой пару движущихся цепей с гибкими ножами.

Вибротранспортер 17 имеет конструкцию, подобную вибротранспортеру 4, однако длина его увеличена до 8 му что необходимо для уплотнения изделий без начинок. Стол кончается транспортером для ввода одновременно без сотрясений восьми форм в охлаждающий шкаф.

Вертикальный охлаждающий шкаф 18 непрерывного действия состоит из двух бесконечных цепей, движущихся с короткими паузами. На каждой из цепей закреплено 57 рам для приема по восьми форм на каждую раму. После размещения форм рамы поднимаются вверх. Достигнув наивысшей точки, формы с каждой рамы цепным транспортером парой гонков передвигаются на вторую орбиту пути и опускаются вниз. Достигнув нижнего уровня, формы другой парой гонков передаются снова на восходящую орбиту и снова совершают подъем, а затем опускание, как и в первом случае. Далее формы с изделиями выталкиваются на створки выколоточной машины. Воздухоохладители размещены в специальном отделении шкафа и рассчитаны на полное охлаждение 750 кг шоколада в час. Необходимая циркуляция холодного воздуха в шкафу осуществляется тремя вентиляторами с электродвигателями по 0,37 кет. Благодаря рациональному размещению рам на двух цепях (вместо обычных восьми) длина шкафа уменьшена на две трети и последний занимает незначительную площадь.

Выколоточная машина 19 служит для освобождения изделий одновременно из восьми форм. Машина имеет стол для сбора продукции на картон.

Поперечный транспортер 20 передает пустые формы от машины 19 на нагреватель 1 для нового цикла.

Фильтрующая сетка S1 представляет собой небольшую корзину из металлической сетки, вибрирующую под действием эксцентрика на валу электродвигателя мощностью 0,15 кет, и служит для фильтрации шоколадной массы или начинок перед загрузочной воронкой дозировочной машины.
Формование фигурного шоколада

Для формования пустотелых фигурок из шоколадной массь используют​ся специальные формы, состоящие из двух одинаковых половинок. В каждой половине формы выгравированы половинки фигурок. Половинки форм шар​нирно соединены друг с другом и при их закрытии образуют замкнутое про​странство целых фигурок.

Размер формы в раскрытом виде равен 275x462 мм. В такой форме может быть в зависимости от размера и массы изделия от 8 до 48 половинок фигур.

Формование фигурного шоколада осуществляется на специальных ав​томатах типа «Хайденау 320». Принципиальная схема работы автомата по​казана на рис.4
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Рис. 4. Схема агрегата для формования пустотелых шоколадных фигур


Пустые раскрытые формы 2 конвейером 3 продвигаются в камере 1, где подогреваются до температуры 32°С и подводятся к отливочной го​ловке 12. Шоколадная масса отливается только в одну, переднюю поло​винку формы, после чего автоматически закрывается устройством 11. Далее форма поступает на вибротранспортер 10, подвергается вибрации и одновременно поворачивается вокруг своей продольной и поперечной оси. Благодаря вращению иіоколадная масса равномерно распределяется по стенкам обеих половин формы.

Вращательное движение форм продолжается на участке 9 и в охлаж​дающем шкафу 8 на верхней ветви цепного конвейера. При переходе на нижнюю ветвь конвейера, т. е. на участке 7 формы перестают вращаться и движутся в горизонтальном положении. Устройством 6 формы раскрыва​ются и на вибраторе 5 освобождаются от готовых изделий. Ленточный транспортер 4 выводит изделия из формующего агрегата и передает на завертку и расфасовку.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ №23

Составление аппаратурно-технологической схемы производства фруктово-ягодного мармелада

Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;

- научиться составлять аппаратурно-технологические схемы для производства фруктово-ягодного мармелада.

Студент должен знать:

- основные операции технологической схемы производства фруктово-ягодного мармелада;

- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства фруктово-ягодного мармелада; 

-  ассортимент фруктово-ягодного мармелада.

Студент должен уметь:

- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства фруктово-ягодного мармелада.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1) Что является студнеобразователем фруктво-ягодного мармелада?

2) Какое оборудование применяют для разделки мармеладной массы?

3) Какое оборудование применяют для отливки мармеладной массы?

4) Что такое «садка мармеладной массы»?

5) Какие сушилки используют для сушки мармелада.

Теоретическая часть

Технология производства мармелада  - это серия этапов обработки сырья и особое ноу-хау кондитерских фабрик. В магазинах чаще всего можно встретить 3 основных вида мармелада: фруктово-ягодный, желейный и желейно-фруктовый. Производители мармелада используют различные методы изготовления каждой разновидности сладости. 
Один из самых простых в производстве - фруктово-ягодный формовой мармелад.
Проследим процесс его изготовления в фабричных условиях. Все начинается с сахара, воды и лимонной кислоты. Раствор из этих компонентов получается очень сладким: на стакан воды приходится почти стакан сахара. Все компоненты смешиваются и отправляются в специальный бак, где варятся 15 минут. Затем добавляется пектин и патока, которые придадут будущему мармеладу густоту и вязкость. 

Благодаря патоке, сладкому сиропу из крахмала, готовый мармелад будет свежим и мягким в течение месяца после выхода с конвейера. Следующий этап - выпаривание влаги. Для этого на каждой кондитерской фабрике существует варочный котел, важный элемент оборудования для производства мармелада. Мармелад варят под высоким давлением. Далее в сироп добавляют натуральные экстракты фруктов и красители, и смесь обретает вкус, цвет и аромат.  Пока смесь остывает, подготавливается сахар, в котором и будет отливаться мармелад. Для этого в сахарной дорожке, бегущей по конвейеру, выбиваются отверстия, в который заливают жидкий мармелад. К концу своего пути по ленте мармелад застывает, его отряхивают от излишков сахара и упаковывают.

Другая технологическая схема производства мармелада основана на сочетании фруктового пюре, сахара и патоки. Процесс приготовления состоит из следующих этапов:

· уваривание фруктов сахара и патоки

· добавление пектина, агара, витаминов и красителей

· отливка в формы

· сушка

· фасовка и упаковка

Механизированная поточная линия производства формового яблочного мармелада

В состав линии (рисунок 1) входят рецептурный и варочный комплексы, мармеладоотливочная машина и сушилка.

Рисунок 1 — Машинно-аппаратная схема механизированной поточной линии производства формового яблочного мармелада

Пюре, протертое через сито с диаметром ячеек 1,5 мм, из протирочной машины насосом подается в смесители 1. В них составляется купаж пюре — однородная масса необходимой кислотности и желирующей способности.

Из смесителей пюре перекачивается насосом 2 в протирочную машину 3 для контрольной протирки через сито с отверстиями диаметром 0,8 мм. Затем оно по металлическому спуску поступает в приемный сборник 4 и шестеренным насосом 5 перекачивается в смеситель 10 для образования сахаро-яблочной смеси. Необходимое количество пюре определяется по уровню.

Смеситель снабжен горизонтальной механической мешалкой с П-образными лопастями, укрепленными на валу по винтовой линии. В него согласно рецептуре загружается сахар, пюре, лактат натрия, патока и отходы. Сахар-песок перед загрузкой в смеситель просеивают, пропускают через магнитные уловители и ковшовым элеватором подают в бункер 7 автовесов 6. Патоку подают из мерного бачка 8, а лактат натрия — из бачка 9.

Пройдя фильтр 11, смесь шестеренным насосом 12 перекачивается в варочный котел 13 с мешалкой, где доводится до кипения. Далее плунжерный насос 14 подает смесь в непрерывно действующий трехкамерный варочный аппарат 15 для безвакуумного уваривания. Уваренная масса поступает в пароотделитель 16. Конечная влажность мармеладной массы составляет 30—32% , температура на выходе — 106 — 107 ° С.

Из пароотделителя 16 масса поступает в темперирующую машину 17, а оттуда плунжерным насосом-дозатором 18 подается в отливочную головку 21 отливочной машины . В смеситель добавляют эссенцию, пищевой краситель и кислоту. Смесителей всего четыре. Отливочная головка так ​ же разделена на 4 секции , что позволяет отливать мармелад четырех цветов.

В нижней части отливочной головки установлен дозирующе-отливочный механизм с двадцатью плунжерами.

Отливочная машина имеет цепной пластинчатый конвейер 22, в ячейки металлических пластин которого вмонтировано по четыре ряда форм, отштампованных из нержавеющей стали. Дозирующий механизм заливает массу в ячейки.

Верхняя ветвь транспортера проходит после заливки форм через охлаждающую камеру 19 с вентилятором 36 и холодильной батареей 37, где происходит желирование и структурообразование мармеладной массы. Формы с конвейера переходят в нижнюю часть машины, нагреваются от змеевика 23 и подходят к механизму 4 выборки мармелада.

При нагревании форм несколько оплавляется соприкасающаяся с металлом поверхность изделий. В результате изделия уже неплотно прилегают к формам. Изделия извлекаются пневматически. Для этого у форм есть общая полость, и дно каждой ячейки соединяется с ней несколькими отверстиями. На участке выборки к форме прижимается камера, в которую от компрессора в пульсирующем режиме подается сжатый воздух. Через общую полость и отверстия воздух давит в донышки изделий и выталкивает их на лоток, установленный на конвейере 33.

Лотки поступают в мармеладо-отливочную машину на конвейере 34, затем два полочных вертикальных конвейера 35 снимают их, поднимают и устанавливают на конвейер 33 под механизмом выборки 24.

Конвейер 33 подает лотки с мармеладом в сушилку 25. Она предназначена для непрерывной сушки и охлаждения мармелада. Сушилка выполнена в виде сварного каркаса, изолированного от тепла щитами. Внутри него смонтированы два замкнутых вертикальных полочных конвейера 26, служащих для подъема лотков и два подобных транспортера 30 для их опускания. Вертикальные конвейеры связаны между собой верхним транспортером 27. Во время подъема вверх лотки обдуваются горячим воздухом, который подается вентиляторами 28. Воздух нагревается от паровых калориферов 29. Транспортер 27 снимает лотки с полок транспортеров 26 и устанавливает на полки конвейеров 30, которые опускают их вниз. Двигаясь по вертикальным шахтам, мармелад обогревается горячим воздухом и высушивается.

Перед выходом лотков из сушилки, проходя последние ярусы второй шахты, мармелад обдувается воздухом цеха из вентилятора 32 и охлаждается.

Нижний конвейер 31 выводит лотки с мармеладом из сушилки. Пустые лотки возвращаются на транспортер 34 к отливочному агрегату для загрузки, а мармелад поступает на укладку.

Производительность линии — 290 кг/ч.

 Практическая часть

Указать на схеме последовательно наименование и марку технологического оборудования.


ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ №24
Составление аппаратурно-технологической схемы производства трехслойного мармелада и апельсиновых и лимонных долек.
Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;

- научиться составлять аппаратурно-технологические схемы для производства трехслойного мармелада и апельсиновых и лимонных долек.

Студент должен знать:

- основные операции технологической схемы производства трехслойного мармелада и апельсиновых и лимонных долек;

- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства трехслойного мармелада и апельсиновых и лимонных долек; 

-  ассортимент желейного мармелада.

Студент должен уметь:

- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства трехслойного мармелада и апельсиновых и лимонных долек.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1) Что является студнеобразователем желейного мармелада?

2) Какое оборудование применяют для разделки мармеладной массы?

3) Какое оборудование применяют для отливки мармеладной массы?

4) Что такое «садка мармеладной массы»?

5) Какие сушилки используют для сушки мармелада.

Теоретическая часть

Желейный мармелад готовится из агара, уваренного с сахаром и патокой, с добавлением вкусовых и ароматических веществ. Кроме агара в качестве студнеобразующего вещества может применяться пектин. Желейный мармелад подразделяют на формовой и резной. Желейный формовой мармелад бывает в виде фигурных изделий, обсыпанных с поверхности сахарным песком, или имеющих на поверхности тонкокристаллическую корочку без обсыпки сахаром, и желейный резной - в виде апельсиновых и лимонных долек или в виде изделий прямоугольной формы с гладкой или гофрированной поверхностью, обсыпанной сахарным песком.

Технологическая схема производства желейного формового мармелада включает следующие стадии:

· подготовка сырья;

· приготовление агаро-сахаро-паточного сиропа и охлаждение его;

· приготовление мармеладной массы;

· формование и студнеобразование мармеладной массы;

· выборка мармелада из форм и обсыпка сахаром-песком;

· сушка и охлаждение мармелада;

· упаковывание и маркирование.

Апельсиновые и лимонные дольки. Изделия изготовляются в виде ломтиков апельсина или лимона с корочкой, как у натуральных плодов, с имитацией их вкуса и цвета. Масса для апельсиновых и лимонных долек готовится так же, как и для формового желейного мармелада, подкисляется лимонной кислотой и ароматизируется соответствующими ароматизаторами. Для лимонных долек масса окрашивается в жёлтый цвет, для апельсинных - в красный.

Основными стадиями процесса приготовления резного мармелада являются:

· подготовка сырья;

· приготовление агаро-сахаро-паточного сиропа;

· приготовление

· мармеладных масс для батонов и корочки;

· приготовление мармеладной массы для сбивного слоя корочки;

· отливка и студнеобразование желейной и сбивной масс для корочки;

· резка батонов;

· сушка долек;

· упаковывание и маркирование.

Полумеханизированная поточная линия производства 
трехслойного желейного мармелада

Из сборника 1 сироп плунжерным насосом-дозатором 2 подается в змеевиковый варочный аппарат 3.

Уваренный сироп поступает в темперирующие машины 5 для приготовления цветных слоев и во взбивальную машину 6 для приготовления взбивного слоя. Вторичный пар от уваренного сиропа отводится в пароотделитель 4.

При изготовлении желейной массы для верхнего и нижнего слоев пласта в темперирующую машину добавляют патоку, яблочное пюре, кислоту, краситель и эссенцию. После перемешивания желейная масса поступает в разливочную машину 7. При изготовлении массы для среднего слоя пласта в взбивальную машину добавляют яичный белок. Взбитая масса также подается в разливочную машину 7. Слои наносятся последовательно через определенные промежутки времени, необходимые для желирования каждого слоя.

Слои можно разливать из шланга в установленные на передвижные стеллажи 8 лотки. После разливки верхнего слоя лотки на передвижных стеллажах 8 поступают в выстоечную камеру 9 или остаются в цехе.

Готовые мармеладные пласты укладывают на загрузочный транспортер резательной машины 10, которая разрезает их на отдельные дольки. Там же их посыпают сахаром. Нарезанный мармелад раскладывают на решета, которые устанавливают на стеллажные тележки, и подают в сушилку 11.

Высушенный мармелад после охлаждения укладывают в тару на конвейере 12.

Производительность линии — до 4 т в смену.

Поточно-механизированная линия производства 
лимонных и апельсиновых долек.

Агаро-сахаро-паточный сироп уваривают в непрерывно действующем змеевиковом аппарате 1 до влажности 7- 28%.

Уваренный сироп, эссенции, краситель и кислота поступают в темперирующую машину 2, где все ингредиенты тщательно перемешиваются и сироп охлаждается до 45—50°С.

Из темперирующей машины сироп для цветного слоя корочки подается в бункер 3 разливочной машины, снабженный водяным обогревом. Сироп из бункера через щелевой дозатор тонкой струей разливается ровным слоем толщиной до 1 мм по поверхности транспортерной ленты 4. В течение 12 мин лента проходит до второго бункера 5, также снабженного водяным обогревом, и цветной слой благодаря повышенной влажности успевает застудневать.

Из темперирующей машины 2 сироп подается в сбивальную машину 6, где готовится масса для второго, белого, слоя корочки, которая после сбивания поступает в разливочный бункер 5.

Из него масса через щелевой дозатор равномерным тонким слоем (до 1 мм) распределяется по поверхности цветного слоя. При дальнейшем движении транспортера до поворота его верхней ветви слой сбитой массы застудневает. Толщина каждого слоя массы регулируется ножами 7, установленными за разливочными бункерами.

Непрерывное полотно корочки, состоящей из двух слоев, дисковыми ножами 9 разрезается на полосы шириной 70 мм (т. е. на ширину, достаточную для обертывания выпуклой части батона). Для облегчения отделения корочки от поверхности транспортера его смачивают 70%-ным раствором инвертного сахара с помощью специального устройства 8. Для мойки поверхности транспортера служит щеточное устройство 16.

Полосы корочки поступают на формовочный желобообразный транспортер 10, состоящий из отдельных отлитых металлических желобов, покрывают его и принимают форму непрерывного желоба. Затем желоба до краев заливают желейной массой для батонов из разливочного бункера 11. При нахождении на формовочном транспортеpe до его поворота батоны застудневают.

При переходе верхней ветви формовочного транспортера в нижнее положение батоны поступают на транспортер 12 выпуклой стороной с корочкой кверху, где их посыпают сахаром и направляют на выстойку на транспортер 13. После выстойки батоны поступают на транспортер 14 машины для резки.

Резальная машина отличается от машины, применяемой при резке трехслойного мармелада, тем, что вместо гофрированного ножа использован обычный нож.

Нарезанные и обсыпанные сахаром лимонные и апельсиновые дольки, уложенные на решета, поступают в сушилку 15 и затем на укладку в коробки и лотки.

Практическая часть

Указать на схеме последовательно наименование и марку технологического оборудования.


Рисунок 24.1  — Машинно-аппаратная схема полумеханизированной поточной линии производства трехслойного желейного мармелада
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Рис. 24.2. Схема непрерывно действующего агрегата ускоренного приготовления лимонных и апельсиновых долек.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ №25
Составление аппаратурно-технологической схемы производства пастилы
Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;

- научиться составлять аппаратурно-технологические схемы для производства пастильных изделий
Студент должен знать:

- основные операции технологической схемы производства пастильных изделий;

- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства пастильных изделий; 

-  ассортимент пастильных изделий.
Студент должен уметь:

- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства пастильных изделий.
Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

4. Выдача заданий для самостоятельной работы.

Вопросы к защите:

1. Что является студнеобразователем  и пенообразователем пастильных изделий?

2. Какое оборудование применяют для приготовления пастильной массы в поточно-механизированной линии?

3. В чем отличия формования пастилы от зефира?

4. Что такое «белевская пастила»?

Теоретическая часть

К пастильным относятся кондитерские изделия, полученные сбиванием фруктово-ягодного пюре с сахаром в присутствии яичного белка, с последую­щим смешиванием пенообразной массы с горячим студнеобразующим агаро­вым (или пектиновым) сиропом или с горячей мармеладной массой. В резуль­тате застудневания смеси получается полутвердая пенообразная масса, которую после соответствующей обработки формуют отдельными изделиями прямоугольной, шарообразной, овальной формы.
Различают два вида пастилы: клеевую и заварную. В первом случае сбитую пенообразную массу смешивают с клеевым (агаро-сахаро - паточным) сиропом, во втором случае - сбитую массу смешивают с яблочной мармеладной массой. Наши предприятия выпускают преимущественно клеевую пастилу.

Механизированная поточная линия производства пастилы с разливкой в лотки (рис.25.1)
Сахаро-яблочная смесь из сборника 1 через бачок уровня 2 плунжерным насосом-дозатором 3 непрерывно подается в сбивальный аппарат 4, в который одновременно из бачка 5 при помощи насоса 6 непрерывно дозируется яичный белок.

Сбитая масса поступает в нижний корпус сбивального аппарата - смеситель, куда добавляются и остальные компоненты рецептурной смеси.

Сахаро-паточно-агаровый сироп из сборника 7 плунжерным насосом 8 подается непрерывно в змеевиковый варочный аппарат 9 для уваривания. В качестве варочного аппарата используется греющая часть змеевикового вакуум-аппарата завода им. Ярославского.

Из аппарата уваренный сироп попадает в пароотделитель 10, представляющий собой цилиндрическую емкость, соединенную с вытяжной вентиляцией, а затем сливается в сборник 11, откуда дозируется плунжерным насосом 12 в нижний корпус сбивального аппарата.

Кислота, эссенция и пищевой краситель вводятся в сбитую массу из бачка 13.

Готовая пастильная масса самотеком поступает в бункер 15 пастилоразливочной машины 14 для разливки пастильной массы в деревянные лотки, застланные клеенкой.

Лотки с пастильной массой устанавливаются на стеллажные тележки 16 и перевозятся в камеру выстойки. После выстойки лотки направляются к пастилорезальной машине 18, на которой пастильные пласты разрезаются на бруски пастилы; бруски раскладываются машиной на решета. Решета с пастилой устанавливаются на стеллажные тележки 19 и направляются в сушилку 20.

После сушки пастила охлаждается и поступает к укладочному конвейеру 21, на котором производится обсыпка пастилы сахарной пудрой и укладка в тару. Готовые изделия по транспортеру 22 поступают на упаковку.

 Практическая часть

Указать на схеме последовательно наименование и марку технологического оборудования.
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Рис. 25.1. Схема станции для приготовления сахаро-паточно-агарового сиропа
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Рис. 25.2. Схема производства пастилы с лотковой разливкой

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 26
Расчет рецептур с учетом взаимозаменяемости сырья
Цель работы: 

· закрепить знания и умения полученные на теоретических занятиях;

· уметь рассчитывать взаимозаменяемость сырья.

Студент должен знать:
· замены по различным группам и видам сырья;

· виды сырья, применяемые в производстве кондитерских изделий;

· значение замены одного сырья другим.

Студент должен уметь:

· вести расчет на взаимозаменяемость сырья.

Ход урока:

5. Закрепление теоретического материала.

6. Теоретическая часть практического занятия.

7. Практическая часть.

8. Выдача заданий для самостоятельной работы.
Теоретическая часть

Рецептуры на кондитерские изделия содержат, кроме собственно рецептур, еще и специальные указания, являющиеся их неотъемлемой частью. Эти указания предусматривают целый ряд замен одного вида сырья другим с соответствующим пересчетом. При этом такие замены не являются нарушением точного соблюдения рецептуры.

Некоторые виды сырья разрешается заменять другими, сходными по составу, например, патоку – инвертным сиропом, свежий яичный белок – сухим, и т.д. такие замены производят по сухому веществу, т.е. сухое вещество сырья, предусмотренное рецептурой, заменяют таким же количеством сухого вещества заменителя. Это правило соблюдают при всех заменах.

Взаимной замене подлежит одноименое фруктово-ягодное сырье (подварки, повидло, пюре с коррективом по содержащемуся в нем сахару). Также с коррективом на сахар, а если надо, то и на жир, взаимозаменяют молочные продукты (молоко пастеризованное, сгущенное с сахаром, сухое цельное и обезжиренное, сливки разных видов и др.).

Какао тертое при изготовлении карамельных начинок можно заменить какао-порошком и какао-маслом с пересчетом в соответствии с массовой долей жира.

Разрешается взаимозаменять некоторые сходные по аромату эссенции.

Указания к рецептурам также допускают некоторые изменения в соотношении отдельных видов сырья в зависимости от его качества.

Например, рецептуры на мучные кондитерские изделия предусматривают уменьшение или увеличение норм расхода сахара до 8 % в зависимости от качества муки. при этом уменьшение или увеличение сухого вещества сахара компенсируется соответствующим уменьшением или увеличением расхода в том же количестве сухого вещества муки. Такое изменение рецептуры позволяет не изменять закладку других компонентов (жира, молока и т.д.) и их соотношения между собой.

Практическая часть

ПРИМЕР: Рассчитать рабочую рецептуру при замене в начинке карамели «Вишневый сад» необходимого количества пюре на соответствующее количество подварки.

Расчет поводят с помощью унифицированной таблицы 22. 

Его начинают с заполнения столбцов 1, 2, 3 и 4 исходными данными из унифицированной рецептуры на карамель «Вишневый сад».

По условию задачи 602,27 кг пюре требуется заменить на подварку. В соответствии с указаниями к рецептурам 1000,0 кг пюре соответствует 1265,8 кг подварки с уменьшением количества сахара на 774,6 кг.

Таблица 22 - Рецептура карамели «Вишенвый сад»

	Сырье и полуфабрикаты
	Мас. доля сухих вещ-в, %
	Расход сырья, кг

	
	
	унифицированная рецептура
	рецептура с заменой

	
	
	в натуре
	в сухих вещ-твах
	в натуре
	в сухих вещ-твах

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Сахар-песок
	99,85
	567,09
	566,24
	100,57
	100,42

	Патока
	78,0
	283,54
	221,16
	283,54
	221,16

	Пюре вишневое
	10,0
	602,27
	60,23
	-
	-

	Подварка вишневая
	69,0
	-
	-
	7662,35
	526,05

	Итого
	-
	1452,90
	847,63
	1146,46
	847,63

	Выход 
	84,0
	1000,0
	840,0
	1000,0
	840,0


1. Определим количество подварки, необходимое для замены 602,27 кг пюре.

           1000 кг пюре           -     1265,8 кг подварки

            602,27 кг пюре       -       х кг подварки                                       х = 762,35 кг

2. Определим количество сахара, находящегося в этом количестве подварки

          1265,8 кг подварки       -        774,6 кг сахара-песка

           762,35 кг подварки      -          х кг сахара-песка                           х = 466,52 кг

3. Уменьшим количество сахара-песка по рецептуре на количество сахара, находящегося в подварке

                  567,09 – 466,52 = 100,57 кг.

4. Заполняем столбец 6 соответствующими значениями расхода в сухих веществах.

по графе «Сахар-песок» 100,42 кг (100,57 * 99,85 / 100);

по графе «Патока» 221,16 кг (283,54 * 78,0 / 100);

по графе «Подварка»562,05 кг (762,35 * 69,0 / 100),

5. Сумму расхода сырья записываем в строку «Итого».

Соответственно этому заносим в столбец 5 по строке «Подварки» 762,35 кг, а по строке «Сахар-песок»100,57 кг. Значение расхода патоки переносим в столбец 5 без изменения из столбца 3.

ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 28

Изучение схем оборудования для приготовления драже
Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;

- изучить схемы оборудования для производства драже.
Студент должен знать:

- основные операции технологической схемы производства драже;

- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства драже; 

- назначение и устройство оборудования, для приготовления драже.
Студент должен уметь:

- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства драже.
Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.
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ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 29
Изучение схем оборудования для приготовления халвы
Цель занятия:

- закрепить знания и умения, полученные на теоретических занятиях;

- изучить схемы оборудования для производства халвы.

Студент должен знать:

- основные операции технологической схемы производства халвы;

- последовательность расположения технологического оборудования в аппаратурно-технологических схемах для производства халвы; 

- назначение и устройство оборудования, для приготовления халвы.

Студент должен уметь:

- подбирать оборудование по назначению и по маркам для производства халвы.

Ход урока:

1. Закрепление теоретического материала.

2. Теоретическая часть практического занятия.

3. Практическая часть.

Машина для обрушивания семян подсолнечника
Очищенные семена подсолнечника подают в рушильную машину. Разрушение оболочки подсолнечных семян осуществляется в результате действия на них бил барабана, центробежной силы и последующего удара семян о рифленую поверхность.

Основные части рушильной машины МРН (рис. 29.1) — станина, питающее устройство, бичевой барабан и дека. Питающее устройство представляет собой бункер 1 с рифленым валиком 2 и заслонкой 3. Нормальная работа рушки во многом зависит от правильной регулировки заслонки.
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Рис. 29.1. Рушильная машина для семян подсолнечника.

 

Бичевой барабан 4 состоит из горизонтального вала, на котором укреплены два стальных диска со ступицами, из 16 стальных бичей 6 размером 972x100x10 мм. Края бичей, обращенные к декам, слегка закруглены для предотвращения сильного дробления семян. 

Снаружи бичевой барабан окружен волнистой поверхностью — декой 5, выполненной из отдельных колосников круглой или треугольной формы. Для регулировки обрушивания семян деку можно подвигать к бичевому барабану или удалять от него с помощью двух регулировочных приспособлений.

Регулировочное приспособление представляет собой кронштейн, крепящийся болтами к кожуху рушки. На кронштейне двумя шпильками укреплен упор с выточкой внутри, в которую входит буртик маховичка, благодаря чему он может вращаться. Внутри маховичка нарезана резьба для ввинчивания болта, соединенного при помощи серьги и валика с петлей прикрепленной к каркасу деки. Положение маховичка фиксируется контргайкой. Для отвода деки от бичевого барабана маховичок вращают по часовой стрелке и, наоборот, вращением маховичка против часовой стрелки приближают деку к барабану. Зазор между бичами и декой устанавливают в зависимости от влажности семян и их размера (8—50 мм).

Машина приводится в действие от электродвигателя через ременную передачу. Скорость вращения бичевого барабана 550—630 об/мин. Для изменения скорости вращения бичевого барабана в зависимости от влажности, крупности и масличности поступаемых партий семян устанавливают дариатор.

Работает рушильная машина следующим образом. Семена поступают через питатель, распределяясь по всей длине питающей щели. Попадая на бичи барабана, они ударяются о них, отражаются на деку, вновь ударяются о бичи и т. д. до тех пор, пока обрушенные семена не пройдут по всей длине деки. При недостаточной окружной скорости вращения барабана семена плохо обрушиваются, и, наоборот, при чрезмерно большой скорости вместе с обрушиванием семян дробится ядро.

По мере работы машины бичи изнашиваются и обрушивание семян ухудшается. При этом бичи заменяют или переворачивают.

Техническая характеристика

Производительность, кг/ч                       3000

Скорость вращения, об/мин

барабана                             560—630

питательного валика                    98—110

Потребная мощность электродвигателя, кВт  4,5

Габариты, мм

длина1490

ширина         1436

высота          1755

Масса, кг       1380

Для нормальной работы рушильной машины необходимо соблюдать следующие условия.

Семена подают в машину равномерно и полностью распределяют по всей питательной щели. При неполной загрузке ядра дробятся, при перегрузке семена полностью не обрушиваются. В семенах, поступающих на рушку, не должно быть камней, металла и других тяжелых примесей.

Необходимо своевременно смазывать подшипники, не допуская нагревания их и вытекания смазочного масла. Надо следить за натяжением ремней.

Расстояние между бичами и рифленой поверхностью устанавливают в зависимости от размера и влажности семян. При удалении бичей от рифленой поверхности, а также увеличении окружной скорости бичей улучшается обрушивание семян, но вместе с тем усиливается дробление зерен и увеличивается запыленность семян.

Следует сохранять установленную нагрузку, не допуская ее изменения, так как при увеличении или уменьшении нагрузки понижается эффективность работы машины.

При круглосуточной работе рушильную машину необходимо останавливать для внутреннего осмотра и ремонта не реже 1 раза в месяц. После остановки машины надо отвернуть гайки, вынуть болты, снять верхний кожух камеры и проверить состояние бичей, расстояние их от поверхности деки, состояние рифленой поверхности деки.

Основные неполадки в работе и неисправности рушильной машины

Машина МТ-250 для темперирования подбелковой массы состоит из цилиндрической емкости 3 (рис. 29.2) с рубашкой 2 и комбинированной мешалки. Пространство между стенками цилиндрической емкости, которое является водяной рубашкой 2, может заполняться как холодной, так и подогреваемой паром водой. Подача воды и пара регулируется вентилями. Излишек воды отводится через патрубок и сливается в воронку.

Вертикальный вал 7 вращается от электродвигателя через редуктор. На верхнем конце вала закреплено водило 6, один конец которого ведет рамную мешалку, а другой — вал 1 планетарной мешалки 4. Вал 1 планетарной мешалки совершает вращательное движение  вокруг вала 7 и, кроме того, вращается вокруг собственной оси.

Для контроля температуры смонтирован термометр 5. Имеется блокирующее устройство, выключающее электродвигатель привода при подъеме крышки.

Если прекращается подача оттемперированной подбелковой массы или если в темперирующую машину поступает слишком холодная подбелковая масса, необходимо подогреть воронку. При слишком горячей подбелковой массе, наоборот, усиливают охлаждение воронки, увеличивая приток холодной воды.

Если возникла необходимость временно прекратить подачу подбелковой массы, то следует в зависимости от продолжительности перерыва обеспечить легкий подогрев котла.
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Рис. 29.2. Темперирующая машина МТ-250.

 

Застывшая подбелковая масса удаляется ножом, который зачищает внутренние стенки цилиндрической части машины. Нож расположен на крестовине мешалки и плотно прилегает к стенкам цилиндра.

Для обеспечения нормальной работы темперирующей машины необходимо обеспечить непрерывное перемешивание массы; при регулировке температуры массы следует учитывать температуру воздуха; по окончании работы надо тщательно очистить машину от подбелковой массы; необходимо обеспечить хорошую работу вентилей.

Вымешивание халвы в тестомесильной машине с дежой (рисунок 29.3,а) происходит в два приема. Сначала карамельная и бежовая масса загружается во вращающуюся дежу 2 , куда входит месильный орган 1, совершающий сложное движение, перемещаясь относительно стенок и дна дежи с зазором 3-5 мм. Длительность замеса 1-1,5 мин, Температура массы в конце замеса 75 °С. После этого дежа с халвичной массой подается к дежеподьемнику, с помощью которого масса выгружается в бункер 3 тянульного механизма, имеющего рифленую поверхность 5. Угол наклона этой поверхности можно менять винтом 4, что позволяет регулировать толщину слоя халвичной массы и растягивающее усилие. В процессе движения по волнистой поверхности халвичная масса растягивается, в результате чего вытягиваются нити карамельной массы. Вымешанная халва поступает на приемный стол 6 и по конвейеру 7 направляется на формование.

Смесительный барабан 2 модернизированной бетономешалки (рисунок 29.3, б) вращается по направлению стрелки на валу 1. Внутри барабана 2 , куда загружается карамельная и белковая масса, укреплены лопасти 4 с пальцами. Халва вымешивается лопастями при вращении барабана. Вымешанную массу выливают из бетономешалки, вручную, поворачивая барабан вокруг опоры 3.

При вымешивании поворотом штурвала во время вращения барабана его поочередно наклоняют в разные стороны. Вытягивание массы производят вручную при выгрузке халвы из смесительного барабана. При этом частично выгруженная масса возвращается обратно в смеситель. Эту операцию повторяют несколько раз. В результате этого халва приобретает тонковолокнистую структуру.

Вымешанная и вытянутая халва направляется на формование и упаковывание. Значительную часть халвы выпускают расфасованной в полистироловые коробки.
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а — тестомесильная с подкаткой дежой; б — бетономешалка
Рисунок 29.3.  Схемы машин для вымешивания халвы
Линия, формующая брикеты прокаткой, разработана проф. О. Г. Луниным и проф. М. Е. Калачевым. Линия (рисунок 29.4, б) состоит из прокатных валков, охлаждающего шкафа и резательной машины. Из воронки 1 халва поступает в зазор между вращающимися валками 2 и 3. Валок 3 снабжен дисковыми ножами, благодаря которым халва из зазора выдавливается на конвейер в виде жгута 4 прямоугольного сечения. После охлаждающего шкафа 5 жгуты халвы поступают на пластинчатый конвейер 7 резательной машины. Дисковые ножи 6 совершают сложное движение: перемещаясь вместе с пластинчатым конвейером, они одновременно режут жгуты на брикеты, двигаясь перпендикулярно оси жгутов. 

Затем брикеты халвы окончательно охлаждают в камере 8 и завертывают в пачки массой 200 г.
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а — с поршневым нагнетателем; б — с валковым нагнетателем
Рисунок 29 — Схемы формующих агрегатов
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Специализированное программное обеспечение:
Электронное учебное пособие по дисциплинам «Технология и организация кондитерского производства», «Технологическое оборудование кондитерского производства» презентации по дисциплинам; фильмы по профилю модуля.
ПРИЛОЖЕНИЕ А
Содержание сухих веществ в сырье

	Сырье
	Массовая доля сухих веществ, %

	Сахар-песок

Патока

Кислота лимонная

Мед пчелиный

Молоко сгущенное

Масло сливочное
	99,85

78,00

91,20

78,00

74,00

84,00


ПРИЛОЖЕНИЕ Б
Взаимозаменяемость фруктово-ягодных полуфабрикатов

· 1000 кг подварки соответствует 790 кг пюре с добавлением 612 кг сахара;

· 1000 кг пюре соответствует 1265,8 кг подварки с уменьшением сахара на 774,6 кг;

· 1000 кг припаса соответствует 1000 кг варенья или фруктов в сиропе с уменьшением сахара на 100 кг;

· 1000 кг повидла соответствует 803 кг пюре с добавлением 552 кг сахара.

Взаимозаменяемость молочных продуктов

1 т молока цельного сгущенного с сахаром соответствует (в кг):

· 826,9 кг молока нежирного сгущенного с сахаром с добавлением 103 кг сливочного масла и 76,2 кг сахара;

· 302,8 кг молока коровьего цельного сухого с добавлением 11,3 кг сливочного масла и 440 кг сахара;

· 224,0 кг молока коровьего обезжиренного сухого с добавлением 103 кг сливочного масла и 440 кг сахара;

· 447,4 кг сливок сгущенных с сахаром с добавление 274,5 кг сахара и 140,1 кг молока коровьего обезжиренного сухого;

· 202,4 кг сливок сухих с добавление 440 кг сахара и 110,1 кг молока коровьего обезжиренного сухого.
Таблица 23 - Физико-химические показатели молочных продуктов

	Наименование
	Массовая доля, %

	
	влаги
	сухого обезжиренного молочного остатка
	жира
	сахарозы

	Молоко цельное сгущенное с сахаром

Молоко нежирное сгущенное с сахаром

Молоко коровье цельное сухое

Молоко коровье обезжиренное сухое

Сливки сгущенные с сахаром

Сливки сухие
	26,0

30,0

4,0

4,0

26,0

4,0
	21,5

26,0

71,0

96,0

18,0

54,0
	8,5

-

25,0

-

19,0

42,0
	44,0

44,0

-

-

37,0

-
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