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- TeigknetprozeR genauer zu kontrollieren-und die Qualitiit des Gebicks zu erhéhen., Aufgabe der Erfindung ist es,
Werte zu messen, mit denen sowohl die rheologischen Eigenschatten des Teiges berucksuchtlgt als auch der
Endpunkt des Knetvorgangs genau fixiert werden kann. ErfmdungsgemaB wird dig Aufgabe dadurch gelost, daR das
Antriebsmoment und die Verénderung der spezifischen Leistungsaufnahme der Arbaitsorgane der Teigknetmaschine
gemessen und fiir die ProzeBkontrolle ausgewertet werden, wobei das Teagkneten bei Erreichen dar maxumalen
spezifischen Lelstungsaufnahme beendet wird. Fig: 1
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Verfahren zuy Prozeﬁkpntrolle def Teigknetung

_ Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verféhrén zur Prozefkontrolle der
Teigknetung, einschlieflich Bestimmung des Zeitpunktes, zu

dem der Teig fertig geknetet ist, vorzugsweise fir Weizenteig,

Charékteristik der bekannten technischen Losungen

Der Grad der mechanischen Bearbeitung des Weizenteiges beim -
Kneten beeinfluft die rheologischen Eigenschaften, den Verlauf
der Gﬁrung bei der Teigreifung und bei der Endgare, den Ener=- y
gleverbrauch bei der Teigteilung, das Rund- und Langwirken und
somlt die Qualitdt des hergestellten Gebicks.'

Zur ProzeBkontrolle wird nach Gorjatschewa u, a, (Der Einflup
des Grades der mechanischen Teigbearbeitung beim Kneten auf
die Qualit@t des Brotes., ‘Chlebopekarnaja i kondlterskaga pro=-
myschlennost 1961, S, 1 - 5) die spezifische Knetarbeit be=-
 gtimmt. Dem Verfahren liegt die Annahme zugrunde, daB man durch
den Verbrauch eines k nstanten Energiebetrages fiir das Te1g-
kneten (dessen zahlenmafiger Wert im voraus bekannt ist) ein
Gebick mit bester Qualitit erzeugen k¥nnte und dad man hier-
durch den Zeitpunkt der Beendigung des Knetens bestimmen kann.

. Der Mangel des Verfahrens besteht darin, daf auf die VerZnde-

rung der spezifischen Arbelt, die durch Messung der Lelstung,
dle der Elektromotor der Telgknetmaschlne beim Kneten bendtigt,
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bestimmt wird, nicht nur die'vérﬁnderung der Eigenschaften
des gekneten Teiges Einflﬁﬁ hat, sondern auch die VerZnderung
der Spannung des Netzes, an dem der Motor angeschlossen ist,
Unberucksichtigt bleibt die Inten51tat der mechanischen Teige
bearbeitung und ihre Veranderung bei der Teigknetung. Die Be=
stimmung der optimalen Energiemenge, die fiir die Knetung eines
Teiges aus Mehl mit unterschledlichen Backeigenschaften, wie gie
dem Backwarenbetrieb gellefert werden. notwendig ist, erfordert
viel Zeit. '
Das als Prototyp angenommene Verfahren zur Prozeﬁkontrolle der
Telgknetung basiert auf der Messung der Energiemenge. die als
spezifische Arbeit zurTeigknetung unter Beriicksichtigung der
Backeigenschaften des verwendeten Mehls verbraucht wird, und
auf der Fixierung des Zeitpunktes filr den Abschlug des Knetpro-
zesseS'(Auermann, 1 J.. Technologie der Backwarenproduktlon.
Plschtschewaja promyschlennost, Moskau, 1972).

© Der Mangel dleses Verfahrens besteht darln, daB als MeBwandler ,"
4der Elektromotor der Teigknetmaschine verwendet wird, wodurch

-~ auf die Verf#nderung der spegifiachen Arbeit, die durch die Lei=-
\ étungsmessung‘am verwendeten'Motor erfolgt, nicht nurdie Verw.
anderung der Flgenschaften des - gekneteten Teiges Einflus hat,
gondern auch die Veranderung der Netzspannung zur Spelsung

des Elektromotors. Unberiicksichtigt ‘bleibt ferner die Inten-
s1tat der mechanischen Teigbearbeltung und ihre Veranderung
wahrend des Knetprozesses. ' '

vAuﬁerdem'bestehenvgrome)Unterschiede beziiglich des Intervalls
der Verﬁnderuhg der spezifischen Arbeit, die zur Teigbereitung
in Abhﬁngigkeit'von den Backeigenschaften des Weizenmehls ent—
stehen fur gchwaches Mehl 15 bis 25 J/g, fur mittleres Mehl

25 bis 40 J/g und fiir starkes Mehl 40 bis 50 J/g. Hierdurch wer-
den die Anwendung des ‘beschriebenen Verfahrens filr die Prozeﬂ-
kontrolle der Teigknetung und die Feststellung des Fndpunktes
erschwert, RN : : : : -



Ziel der Erfindung

" Ziel der Erflndung 1st es, den Telgknetprozeﬂ genauer zu kon-
trollleren und die Qualitat des Gebacks zu erhBhen., S

Darleguhg des,Wesens dEr Erfindung-

Aufgabe der Erfindung ist es, Werte zu méssen, mit denen sowohl
. die rheologischen Eigenschaften des Teiges berucksichtigt als
auch der Endpunkt des Knetvorgangs genau flxlert werden kann,

Erflndungsgemaﬁ w1rd die Aufgabe dadurch gelost, daB das An-

: trlebsmoment und die Veranderung der spez1fischen Leistungsauf-
nahme der Arbeitsorgane der Teigknetmaschlne gemessen und fur
die ProzeBkontrolle ausgewertet werden, wobei das Teiglmeten -
be1 Erreichen der maximalen speziflschen Leistungsaufnahme be-
endet w1rd.

Das Antrlebsmoment ist ein Maf fiir die rheologlschen Elgen-
schaften des Teiges. Mit Hilfe dieses Wertes und in Auswer-

| - tung der Verfinderung der spezifischen Leistungsaufnahme kOnnen

unabh8ngig von der Veranderung der Backeigenschaften des in
den Backbetrieben verarbeiteten Mehles Teige mit optimalen
‘rheologischen Elgenschaften und damit Gebacke bester Qualltat :
hergestellt werden, \ ' :

Zur ErhShung der Genauigkeit wird das Drehmoment vorzugsweise
alg’ Torsionsmoment direkt an der Antriebswelle gemessen und
hieraus auch die Leistungsaufnahme durch Multiplikation mit -
der Drehzahl gebildet, | )

.‘In(eiﬂer Ausfiihrung kann das Abschalten des Motors bei Errei-
chen der hdchsten spezifischen Leistungsaufnahme automatisch
erfolgen, indem die gemessenen Werte der spezifischen Lei-
stungsaufnahme mlt in einer Schaltung gespeicherten Werten
vergllchen und von dieser Vergleichsschaltung aus der Motor
uber ein Relals dlrekt abgeschaltet wird,



,Ausfﬁhrungsbeispiel»}'
vIn den Zeichﬁungen zeigen , - ‘f f

 Pig, 1 e1n Blockschema der Kontrollvorrichtung zuy Rea1151e-
rung des erflndungsgemaﬁen Verfahrens.

Fig. 2 die Abhangigkeif der spezifiSChen’Knetintén81£§t'
S des Teiges I von der Dauer des ‘Knetprozesses
bei verschiedenen Drehzahlen der AntriebsWelle T
der Antriebsorgane. ‘ *

Pig. 3 die Veranderung von Drehmoment und effektiver
' V1skos1tat in Abhanglgkeit von der Knetdauer und

PFig. 4 die Kohlendloxydabscheldung 1n Abhangigkeit von
der Gardauer be1 verschleden 1ange gekneteten Telgen.

Die Anlage besteht aus dem Teigknetgefaﬁ 1T und dem Elektro- 
motor 2, Auf der Antrlebswelle des Arbeltsorgans 'der Telgknet-
- maschine ist als Mefwandler der Tachogenerator 3 angebracht
und mit dem Anzeigegerat 4 verbunden, Es zeigt die Drehzahl
in U/min an, AuBer dem Tachogenerator 3 befindet sich auf
der Antriebswelle ein Meﬁwandler fir das Drehmoment, der Tor- :
‘duktor 5, Er 1st uber den Wandler 6 mit dem Anzeige- und g
-Reglstrlergerat 7, das das Drehmoment der Antrlebswelle 1n
N.m anzeigt, verbunden. Zur Kontrolle der spe21flschen Knet=
intensitat ist ein Multipllkatonsblock 8 vorgesehen. In ihm
‘erfolgt die Multiplikation der Ausgangss1gnale des Torduk-‘-
tors 5 und des Tachogenerators 3. Dem Multiplikator 8 ist.
ein Anzeige- und Registriergerat 9 nachgeschaltet. dessen :
Skala in J/gs graduiert ist. Zur Steuerung der Arbeit der
Teigknetmaschine in Abhanglgkeit von der Veranderung der
,'speziflschen Knetlnten91tat ist ein Speicher- und Vergleichs-
‘block 10 vorgesehen, der mittels Umschalter 11 ein Magnetre- :
- lais steuert.
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Das manuelle Ein- und Ausschalten der Teigknetmaéchine er-
folgt mittels Schalter 12 iiber Umschalter 11, Zur Kontrolle
der spezifischen Knetarbeit sind der Integrator 14 und das
An?eigegerat 15 vorgesehen, dessen Skala in J/g gradﬁierﬁ ist,
| Da% Verfahren funktioniert auf folgende Weise: In den Knet~
behalter 1 werden alle Rohstoffe gegeben, die fir d1e Teigkne-
tung erforderllch 'sind, Mittels Schalter 12 wird der Elektromo- |
tor eingeschaltet. Wahrend des Knetprozesses w1rd .die Drehzahl .
an der Antriebswelle der Arbeitsorgane der Knetmaschine mittels'
Tachogenerator 3 und Anzeigegerat 4 kontrolliert Uber die rheo~
logischen Flgenschaften des gekneteten Teiges glbt das Drehmo-
ment an der Antriebswelle Auskunft. das mittels Torduktor 5,
Wandler 6 und Anzelge- und Registriergerat 7 erfaft und- ange-

- zeigt wird, Die Kontrolle des Teigknetprozesses erfolgt durch

die spezifische Knetinten51tat. die durch Multlplikation der
. Signale erhalten wird, welche aus dem Tachogenerator 3 und dem
7 Torduktor 5 in den Multipllkationsblock 8 eintreten, Die spe-
21flsche KnetintenSLtat des Kneters wird auf dem Papler des
Bandschrelbegerates 9 in Kurven registrlert, W1e sie in den
Flguren 2 und 3 dargestellt sind. Auf der Kurve gibt es den
Extremwert Imaxll, welcher den Endpunkt des Teigknetprozesses
und geine optimalen rheologischen Eigenschaften bedeutet,
Backwaren, deren Knetung bei dem Extremwert beendet wurde,
- erreichen die hdchste Qualitatsbewertung im Vergleich mit
solchen, deren Teig Kirzere oder langere Zelt geknetet
wurde. ’

ZW1schen dem Drehmoment an der Antriebswelle der Teigknetma-
‘schine und der effektiven Viskositat des gekneteten Teiges
besteht ein enger korrelativer Zuaammenhang, d. h, durch

die Messung des Drehmoments kann man fiber die effektive
Viskosit&t urteilen, Folglich kann man damit d1e optlmale
Knetmntensitat unter Berucksichtlgung der rheologischen :
Elgenschaften bestimmen, Das ist ZuBerst w1chtig fiir die Her-

| stellung eines Teiges mit stabilen physikalischen Eigengschaf- _
~ ten nach jeder Knetung, |
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 Der Endpunkt des Knetprozesses wird durch das Erreichen des
~ Maximalwertes der spezifischen Knetintensitat entschieden.
Dags Abschalten des Motors 2 kann bei Vorhandensein elnes
Speicher- und Verglelchsblockes 10 automatisch erfolgen oder 1
© von Hand {iber den Schalter 12, der uber Umschalter 11 mit
\ dem Magnetrelais 13 verbunden ist, Die spe21fische Arbeit. die c
. zum Kneten des Teiges verausgabt W1rd, wird mittels Registrier-
gerat 15 kontrolliert. das mit dem Multlpllkatlonsblock 8 iber
den Integrator 14 verbunden ist,
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, ‘Erfindunssanspmh

1, Verfahren zur Prozeﬁkontrolle der Telgknetung, elnschlleﬁ- v
lich der Bestlmmung des Dndpunktes der Telgknetung, gekenn-
zeichnet dadurch, daB das Antriebsmoment und die Veranderung
der spez1flschen Lelstungsaufnahme der Arbeltsorgane der
Telgknetmaschine gemessen und filr die Prozefkontrolle aus="

"gewertet werden, wobel dag Telgkneten bei Erreichen der maxl-
malen spezifischen Leistungsaufnahme beendet wird, l

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Messung der Leistungsaufnahme_der‘ArbeitsorganeVunter'Vér—_
wendung des'gemessenen Antriebsmoments erfolgt und dieses
direkt als Torsionsmoment an der Antriebswelle gemesgen
w1rd ‘

-3.‘Verfahren nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch, daB dle Vver-
~anderung der Werte der spezifischen Lelstungsaufnahme mit
in einer Schaltung gespeicherten Werten verglichen und der

 Motor von der Verglelchsschaltung aus automatisch abgeschal- '
tet wird, ‘

' Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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