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Bugday Ve Un Kalitesi,

Wheat And Flour Quality / Qualité Du Blé Et De La Farine / KauecTBo NieHULbl 1 MyKU

Bugday Tanesinin Yapisal Ozellikleri

Endosperm
Endosperm
Boyalifi
Paint Fibre

Kepek / Bran

Ruseym /Germ

Bugday tanesi medeniyetin ilk yillarindan beri in-
sanoglunun besin ihtiyacini karsilayan bir depo
gibidir. lyi bir beslenme icin gerekli butiin ana
unsurlar bugday ve urtinlerinde dengeli olarak
bulunmaktadir.

The wheat kernel is a kind of food store that
meets the nutritive requirements of humankind.
The wheat kernel and its products consist of all
main nutrients for a balanced diet.

Structural Features Of Wheat Kernel

Tabaka isimleri

Layer Names

Meyve Kabugu
Husk

Tohum Kabugu
(Renk Tabakasi)
Seed Flake
(Color Layer)

Hicre Tabakasi
Aleuron Layer
Endosperm
Endosperm
Rugeym
Germ
Butin Tane
Whole Kernel

Aleuron / Aleurone
Hiicre Tabakasi
Cell layer

Hyalin Tabakasi
Hyaline Layer

Renk Maddeleri
Color Substances

Tahum Kabugu
Seed Cover - Testa

Boru Hiicreleri
Pipe Cells
Carpraz Hiicreler
Cross Cells
Hipodermis
Hypodermis
Epidermis
Epidermis

J \

Skutellum
Scutellum

Kalkancik Kini
Scutellum Cover

Kalkanak
Scutellum

Kokciik
Radicle / Root

Kokciik Kapsiilii
Radicle Capsule

Kokciik Sapkasi
Radicle Cap

Miktar: Tabaka Kalinhg: Kiul
el A Mikron Nisbeti
Tan:Aglrllglmn K Layer Thickness Io :
mount as (Micron) )
% of Kernel 1 Ash Rate
Weight 7000
4-6 45-50 3,5-4
4,5-6 7 3,5-4
7,5-5,5 55-70 7-8
82-80 28-50 0,3
2-2,5 4-5
%100 1,4-2
ENDOSPERM
Bugdayin un elde edilen kismidir.
ENDOSPERM
Endosperm is the part of the wheat used to
make flour.
KEPEK

\'4

a
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Degirmencilikte endospermden ayrilarak hayvan
yemi olarak kullanilan kabuk kismidir. Tanenin
%14 kadarini olusturur. B komplex vitaminlerinin
buyuk bir kismi ve proteinin %19'u kepektedir.

BRAN

Bran is the outer covering of the kernel. It
makes up only a small portion of the grain

but consists of several layers - including the
nutrient-rich aleurone - and contains a dispro-
portionate share of nutrients. The bran layers
supply 86 percent of the niacin, 43 percent of
the riboflavin, and 66 percent of all the minerals
in the grain, as well as practically all of the
grain’s dietary fiber.

RUSEYM
Tohumun ¢imlenmesini saglayan bolimudiir.

Yiiksek oranda yagli madde igerir. Erken bozul-
maya sebep oldugundan ayrilmasi tercih edilir.

GERM

Germ has an oily structure and it is the part that
kernel sprouts from. Wheat germ contains a

fair amount of polyunsaturated fat, deriving 25
percent of its calories from fat. Wheat germ is

a good source of thiamin, vitamin E, iron, and
riboflavin. One ounce (about 3 tablespoons)
supplies 9 grams of protein and 3 grams of
dietary fiber.



Bugday Ve Un Kalitesi,

Wheat And Flour Quality / Qualité Du Blé Et De La Farine / Ka4ecTtso lNeHuubl 1 Mykn

@ Degirmenci igin Kaliteli Bugday

1. Bugday; dolgun, olgun ve dinlenmis olmali (en az 2 ay)
2. Saglam ve saglikli olmali

3.Temiz olmal

4. Kaliteli olmalidir

a. Ogiitme kalitesi (Daha disiik enerjiyle, daha fazla miktarda beyaz
un verimi)
b. Son iiriin kalitesi (Son Uriin olan ekmege, biskiiviye vs. uygunluk)

Kaliteyi Etkileyen Faktorler:

- Bugday kalitesinde degisim sinirlarini, genetik ve potansiyel
etmenler tayin eder. Cevre sartlari ise bu potansiyel icindeki degisimi
saglar.

« Bugday kalitesini, yani protein miktar ve kalitesini tayin eden temel
faktor genetik olup, cesit secimi ile gerceklestirilir.

Bugdayin Kalite Takdirinde
Kullanilan Parametreler

Tanenin Fiziksel Kalite Kriterleri

1. Yabanci Madde : Un verimi ve kalitesini dusirir. Bugday ve unun
depolama émrini dusdrir. Ortalama % 3'tiir. % 8'den fazlasi
istenmez.

2. Hektolitre Agirhigi : Un verimini olumlu etkiler. 76 hl/nin tizerinde
istenir.

3. Bin Tane Agirhgi : Arttikca bugdayin un verimi yikselir. 30-40
gram arasinda degisir.

4.Tane Sertligi : Camsilikla tahmin edilir. Ayni gesit icinde protein
miktarinin ve kalitenin yiiksekligine isaret eder.

5. irilik ve Homojenlik : irilik ile un verimi dogru orantilidir.
Homojenlik 6gtitmeyi kolaylastirir.

Kimyasal ve Teknolojik Testler

Protein miktar ve kalite testleri ile bunlarin 6lciim cihazlar::
1. Gluten Miktari (=Yas 6z) (Glutamatik)

2. Zeleny Sedimantasyon Degeri (Zeleny Test Cihazi)

3. Yogurma (Farinograf, Konsistograf)

4. Uzama ve Gaz Tutma (Ekstensograf, Alveograf)

Enzimatik Aktivite Olciimii

1. Direkt Test : Enzim aktivite testleri

2. indirekt Testler :

a. Uzama (Ekstensograf ve Alveograf'ta Proteaz Aktivitesi)

b. Jel sivilasma (Amilograf ve Falling Number'da Alfa Amilaz
Aktivitesi)

& Quality Wheat for the Miller

1. The wheat must be meaty, mature, and must be stocked for a
while (at least 2 months)

2. It must be durable and healthy

3. It must be clean and

4. Good quality

a. Grinding quality (With lower energy consumption, more efficient
white flour should be obtained)

b. The final product quality (Suitability for final products such as
bread, biscuits, etc.)

Factors Effecting Quality:

- In wheat quality, the change limits are determined by genetic
potential. The ambience conditions provide

change within this potential, too.

- The fundamental factor that determines the wheat quality, that is,
the amount and quality of protein and

this is realized by choosing the kind.

The Parameters Used in the Appraisal of
Wheat Quality

Physical Quality Criteria of Wheat Kernel

1. Foreign Material / Offals : It decreases the quality and quantity
of flur. It also decreases the stock life of the wheat and the flur. The
average is 3 % and more than 8 % is unwanted.

2. Hectolitre Weight : It effects the quality and quantity of the flur
positively. It should be over 76 hl.

3.The Weight of 1000 Pieces : As it increases, it also increases the
flur efficiency of the wheat. It changes between 30-40 grams.
4.The Hardness of the Kernel : This is estimated by evaluating its
glassy appearance. It indicates the amount of protein and high
quality.

5. Bigness and Homogenity : The bigness is proportional to the
efficiency of the flur. Homogenity makes the grinding easier.

Chemical and Technological Tests

Protein quantity and quality tests and the measuring equipment:
1. Gluten Quantity (=Age core) (Glutomatic)

2. Zeleny Sedimantation Value (Zeleny Test Equipment)

3. Molding (Pharinograph, Consistograph)

4. Augmenting (Extending) and Gas Application (Extensograph,
Alveograph)

Enzimatic activity measuring

1. Direct Tests: Enzim activity tests
2. Indirect Tests :

a. Augmenting (Extending) (Protease activity at Extensograph and
Alveograph)

b. Jel liquidification (Alpha Amylase Activity at Amilograph and
Falling Number)

a
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Bugday Ve Un Kalitesi,

Wheat And Flour Quality / Qualité Du Blé Et De La Farine / Ka4ecTtBo [NeHuubl 1 Mykn

() La forme du blé doit avoir les
caractéristiques suivantes

1. Gros, mur et reposé (au moins 2 mois)
2. Solide et sain

3. Propre

4. De qualité

a. Qualité de mouture (une grande quantité de farine blanche avec
une énergie plus faible.)

b. Qualité du produit fini (Conformité au pain, au biscuit etc qui
sont des produits fini)

Facteurs qui inflencent la qualité ;

- C'est le potentiel génétique qui détermine les limites de la variation
dans la qualité du blé. Et les conditions de I'environnement, elles
assurent la variation au sein de ce potentiel.

- La génétique étant le facteur de base déterminant la qualité du blé,
c'est-a-dire la quantité et la qualité de protéines sont réalisées par la
sélection de variétés.

Parametres utilisés dans I'évaluation
de la qualité du blé

Critéres de qualité physique de la graine

1. Corps étranger: diminue la productivité et la qualité du produit
fini et réduit la durée de vie de stockage

du blé et de la farine. Il doit y avoir en moyenne de 3 % dans le blé.
Le pourcentage dépassant le 8 %

n'est pas recommandé.

2. Poids en hectolitre: inflence positivement le rendement de la
farine. Il est conseillé a un poids supé-rieur a 76 kg.

3. Poids de mille graines: Plus il augmente, plus la productivité de
farine du blé monte et varie entre 30 et 40 grammes.

4. Dureté de la graine: On la devine a partir de la vitrosité du grain.
Dans la méme variété, la vitrosité elle montre la supériorité de la
protéine et de la qualité du blé.

5. Grosseur et homogénéité: La grosseur et le rendement de la
farine possedent une proportion linéaire. Lhomogénéité facilite la
mouture.

Tests chimiques et technologiques

Tests de quantité et de qualité des protéines et leurs appareils de
mesure ;

1. Quantité de gluten (=Pulpe humide) (Glutomatic)

2.Valeur de sédimentation du Zeleny (Appareil de test de Zeleny)
3. Pétrissage (Farinographie, Consistographie)

4. Extension et alvéoles (Extensographie, Alvéographie)

Mesure d’activité enzymatique

1. Tests d’activité directs d'enzymes.

2. Tests indirects:

a. Extension (Activité de la protéase dans I'Extenso graphie et I
Alvéographie)

b. Amylase (Activité d’Alfa amylase dans Falling Number)

KauecTtBeHHana MuweHnya

W na MenbHuy,

1. 3epHO JOJIKHO ObITb HAMOJIHEHHbIM, 3PE/bIM U BblAePXKaHHbIM (He
MeHee 2-X MecALEeB),

2. 3,0POBbIM 1 HE3aPaXKXEHHDBIM,

3. Yunctbim,

4, KayecTBEHHbIM

a. KauecTBo nomona ( nonyyeHune 60sbLUEro KoM4ecTBo
MYyKU NPY HA3KUM NOTPEe6IEHNN SHepPriK)

B. KauectBo KOHeUHOro npoaykTa ( cooTBeTCTBUE
KOHEYHOTO NpoayKTa xnebobynoyHbIM, KOHAUTEPCKAM U Ap.
HopMam)

(DaKTopbl, BIMAOLME Ha KAYECTBO:

« [eHeTrYecKne 1 NoTeHUManbHble pakTopbl onpeaensioT
KauyeCTBO MNLWEHNLbl U FPaHNLbl ee
n3meHeHus. [pun 3Tom 3Konormyeckme ycnoBrsa CnocooCTByoT
obecneyeHunio N3MeHeHNn
NOTeHLUNaNoB.

» KauecTBO niueHuLbl, TO €CTb, FEHETUYECKOE onpeaesnieHne
OCHOBHbIX pakTOpOB
KOMIMYECTBEHHOIO COAepPXKaHUA MPOTENHA U KayecTBa
OCYLLeCTBAAETCA Pa3fIMYHbIMA
crnocobamu.

MapameTpbl npu onpegeneHnn KavyecTsa
nuweHnubl

Ddu3nyecKkne XapaKTepnCcTUKN KauecTBa 3epeH
1. MocTropoHHue BewecTBa: [TOHNXKAIOT BbIXOA 1 KaYeCTBO MYKU. CHUXAIOT CPOK
XPaHeHUA NieHNnLbI 1
NWeHNYHON MyKK. B cpeiHem nokasatenb NnpumMeceit He OMKEH npeBbilwaTh 3%. 6onee
8% npuimeceit He
fonyckaetca.
2. BecoBoi rekTonutp: [onoxmtenbHO BAVAET Ha MOKa3aTesb BbixoAa MyKU. [lonxeH
6bITb 6onee 76 Kr.
3. Bec eanHmubi: C NoBbILLEHVIEM STOFO MOKa3aTeNs yBeNMUBaeTCA BbIXOA MyKU. STOT
nokasatesnb
kone6netcs B npegenax ot 30 fo 40 rpamm.
4. TeeppocTb 3epHa: OnpefenaeTca ypoBHEM CTEKIOBUAHOCTM 3epeH. [1nA oaHOro n
TOro e copTa
XapaKTepusyeT KONMYeCTBEHHbIE N KaUeCTBEHHbIe NoKasaTeny NpoTenHa.
5. KpynHoctb 1 OpHOpoAHOCTL: KpynHOCTL 3epHa ABNAETCA NPAMbIM NOKa3aTenem
BbIXOfia MyKM.
OpHopoaHOCTb 3epHa obneryaeT NpoLiecc pasmona.
XUMunueckre 1 TeXHONOrMyecKme TecTbl.
TecTbl Ha onpefeneHre KONMYECTBEHHOTO CoflePXKaHKA NPOTeKHa, YPOBHA KauecTsa 1
HeobxoauMble
npubopbl ANsA ero 3MepeHus.

1. KonnuecTBo rnioTeHa ( paBHO KOMYECTBY BNaXKHOTO 3apo/blLla)
(rnoTamaTuK)

2. Mokasatenb OcefaHusA YacTuL, U3 B3BELLEHHOrO pacTBopa (npubop ans
3amepa zeleny).

3. MnotHocTb (DaprHorpad. KoHcncTorpad).

4. PactaxeHvie n nopuctocTb (KcteHcorpad. Anbeeorpad).
3amep aKTMBHbIX SH3MOB.

1. MpAmble TecTbl: aKTUBHbIE TECTbI C SH3UMaMW

2. KocBeHHble TecTbl:

a. PacTsaKeHve (MpoTeasHas akTYBHOCTb B SKCTeHcorpade un
anbBeorpade).
6. XeneobpasHas XnMAKOCTb (anbda ammnnasHas akTMBHOCTb B

amunorpade v nprubope ans
onpepeneHna uncna nageHus Falling Number)

a
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Bugday Ve Un Kalitesi,

Wheat And Flour Quality / Qualité Du Blé Et De La Farine / KauecTBo nLieHULbl 11 MyKK

@ Degirmende Kalite Kontrolii

1. Ekspertiz Kontrolii: Gozlemlere dayali raporlandirmadir. Eksper
kisiler tarafindan gerceklestirilir. Cesit, yabanci madde, saglamlik ve
kalite tahmini yapilir.

2. Laboratuvar Kontrolii

a. Rutin Laboratuvar: Satinalma, kabul ve pazar kontrollerinde
yapilan, yaklasik 15 dakika stren, fiziksel ve fiziko-kimyasal agirlikh
analizleri kapsar.

b. Kontrol Laboratuvari: Satinalma sonrasi depolama, pacal,
6gltme, son Uriin kontrol ve AR-GE islemlerinde kullanilan hassas
test ve analizleri igine alir.

Pacal Parametreleri ve Amaca Uygun Bazi Kalite Kriterleri
Pacal Parametreleri

1. Cesit (Protein miktar ve kalitesi)

2. Tane sertligi (Fermantasyon toleransi hamur direnci)

3. Pacal maliyeti (Dustik maliyet rekabet sansini arttirir.)

Pacal Yapiminda Pearson Karesi Teknigi
Ornek: %11 proteinli un icin, %17 (A) ve % 09 (B) proteine sahip
bugdaylari hangi oranlarda pacal etmeliyiz?

A17 03 3/8oraninda veya % 37.5 A bugdayi,

(11+1=)12

B 09 05 5/8oraninda veya % 62.5 B bugdayi karistirilr.
08

Not: Un proteini, tane proteinine cevrilirken % 1 ilave edilir.

Son liriin kalitesi icin talep edilen bazi kalite parametreleri
asagida 6zetlenmistir.

Un Cesidi Sertlik (%) Protein (%) Alveograf Enerjisi

Baklavalik 60-75 13-15 300-450
Béreklik Yufka 50-60 12-13 200-250
Luk Ekmeklik 45-55 11-12 200-225

Ekmeklik 40-55 10-11 180-200

Kadayiflik 35-40 09-10 150-175

Kek - Kraker 35-40 09-10 120-150
Biskuvi 30-35 08-09 100-120

& Quality Control in the Mill

1. Expertise Investigation: This is a way of reporting based on
observations. It is carried out by experts. As a result of this
investigation, the kind, offals, strength and quality are determined.
2. Laboratory Investigation

a. Routine Laboratory Investigation: This sort of investigation
takes approximately 15 minutes to make, and the results of physical
and physico-chemical analyses are found out and are carried out by
the purchasing, acceptance and marketing.

b. Investigation Laboratory: It is carried out after purchasing and
includes tests and analyses carried out during stocking, mixing
during making bread, grinding, final product and Research and
Development.

Mixing Parameters and Some Quality Criteria for the Purpose
Parameters for Mixing

1. Kind (Protein quantity and quality)

2. Hardness of the Kernel (Fermantation tolerance mixture
strength)

3. The Cost of Mixing (Low cost increases the competition strength)

The Pearson Square Technique in Mixture
Example: For a flur with 11% of protein, at what ratio should the
17% of (A) and 9% of (B) protein wheat be mixed?

A17 03 ataratioof3/8or% 37.5 wheat A

(11+1=)12

B 09 05 5/8ataratioof5/8or% 62.5, wheat B
08

Note : When converting the flour protein into kernel protein, 1% is
added.

For the final product quality, some quality parameters that are
needed summarized below.

m Hardness (%) Protein (%) Alveograph Energy

For Baklava 60-75 13-15 300-450
Leaves for Pies 50-60 12-13 200-250
For Bread (Luxury) 45-55 11-12 200-225
For Bread 40-55 10-11 180-200

For Kadayif 35-40 09-10 150-175
For Cake - Cracker 35-40 09-10 120-150
Biscuit 30-35 08-09 100-120

a
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Bugday Ve Un Kalitesi,
Wheat And Flour Quality / Qualité Du Blé Et De La Farine / Ka4ecTtBo [NeHuubl 1 Mykn

( ) Controle de la qualité dans le moulin

1. Controle d’expertise: C'est I'établissement de rapport basé sur les
observations. Il est réalisé par des personnes expertisées. Des
estimations de variétés, de corps étrangers, de solidité et de qualité
sont réalisées.

2. Controéle du Laboratoire

a. Laboratoire routine: Il recouvre les analyses en grande partie
physique et physico chimiques réalisées lors des contréles du service
des Achats, de la réception et du marché qui durent pres de 15
minutes.

b. Laboratoire de contréle: Il incorpore les tests et les analyse
sensibles utilisés dans les opérations

telles que la mise en dépdt, mélange combiné, la mouture et le
contréle du produit fini ainsi le Recherche et le Développement
apres l'achat.

Paramétres du mélange et certains critéres conformes a
l'objectif.

Paramétres du mélange

1. Variétés (Quantité et qualité des protéines)

2. Dureté de la graine (Tolérance de la fermentation et résistance
de la pate)

3. Colt du mélange (Le colt bas augmente la chance de
concurrencer.)

La technique Pearson carré dans la réalisation du mélange
Exemple: Pour 11 % de la farine avec protéines a quels taux faut-il
mélanger les blés qui possedent des protéines de 17 % (A) et de 09

% (B) ?

A17 03 Mélange a proportion de 3 /8 ou 37.5 % de Blé A
(11+1=)12

B 09 05 Mélange a proportion de 5/ 8 ou 62.5 % de Blé B.

08
N.B : En convertissant la protéine de la farine en protéine de la
graine, ajoutez 1 %.

Certaines valeurs approximatives demandées pour obtenir la
bon qualité des produits alimentaire ci-dessous

m Hardness (%) Protein (%) Alveograph Energy

Farine pour losange (Classe Patisserie) 60-75 13-15 300-450
Farine pour pate ou pour pate de farine feuiletée 50-60 1213 200-250
Farine panifiable ou farine de 1 er qualité, luxe 45-55 1-12 200-225
Farine panifiable normal 40-55 10-11 180-200
Farine pour Kadayif 3540 09-10 150-175
Farine pour cake (Classe patisserie) 35-40 09-10 120-150

Farine pour biscuit 30-35 08-09 100-120

L KOHTpOﬂb Ka4vyecTBa Ha vieJibHuLe

1. 9KcnepTHbIN KOHTPOJib: OTYET HA OCHOBAHUW HAbIOAEHNIA.
CocTtaBnsetca akcneptom. Onpegenatorca

COPTHOCTb, HaNMune NOCTOPOHHUX NPUMeCeN, CTeNeHb
3apaXKeHHOCTU M YPOBEHb KayecTBa.

2.J1a6opaTopHbIli KOHTPOJb.

a. PerynsapHble nabopatopHble aHanu3bi: B pbIHOUHbIX YCI0BUAX
KOHTPOJIb OCYLLECTBAETCA BO BpeMsA

3aKyMnKu 1 NPYEMKM 3epHa, pusmnyeckme 1 GU3NKo-Xummyeckre
aHanM3bl 3epHa OCyLECTBAIOTCA B TeUeHne

15 MUHYT.

6. KoHTponbHble nabopaTopHble aHanu3bi: BknioyatoT B cebA
aHanM3bl U YyBCTBUTESIbHbIE TECTbI MOCSIEe

MOKYMKM 3epHa, NpW XpaHEHNU, COCTaBIEHMI NMOMOJIbHOW NapTuy,
nepepaboTKe U KOHTPOJIe KOHEYHbIX

NPOJYKTOB, @ Tak»Ke NPV BbINMOJIHEHWMW HAYYHO-UCCNE[0BaTENIbCKNX
pa6or.

MapameTpbl cOCTaBNEHNA MOMOIbHOWM NapTX 1 COOTBETCTBUA ee
HEKOTOPbIM KaueCTBEHHbIM

KpuTepuam.

MapameTpbl cocTaBNeHUA NOMONbHON NapTUN.

1. CopT (KONMYecTBO 1 Ka4eCTBO NPOTENHA).

2. TBepfocTb 3epHa (bepMeHTaLOHHbIe NOrpeLHOCTH
COMpPOTUBIIEHNA TECTA).

3. Pacxoppl Ha cocTaBfieHNe NOMOJIbHOW NAPTUN (HU3Kasa CTOMMOCTb
yBenmumBaeT

KOHKYPEeHTOCMOCOBHOCTb MPOAYKLMN).

MeTtogunka npumeHeHnA KBagpata MNrapcoHa npu cocTaBieHN
NMOMOJIbHOW NapTUN.

Mpumep: B kakoi nponopummn HeOOXOAUMO COCTaBUTb MOMOJIbHYHO
napTuio ¢ cogepkaHnem npotenHa 1 7%

(A) n 9% (B) ona nonyuyeHna B Myke npoterHa 1 1 %?

Heo6xoanmo cmewaTtb

A17 03 B nponopuwnn 3/8 nnun 37,5% A nweHunubl,
11T+1)=12
B09 05 B nponopummn 5/8 nnun 62,5% B nweHunubl.
08

MpumeyaHwme: MNpy NnepeBofe CofepKaHNA MPOTENHa B MyKe B
cofepkaHune NpPoTenHa B NweHne

nob6asnsaT 1%.

Hu)ke npnBogATCA KpaTKne CBeieHNA 0 HEKOTOPbIX
KauecTBEHHbIX MapameTpax A/is NosfyuyeHus
KauecTBEHHOro KOHeYHOro NPoAyKTa

m Hardness (%) Protein (%) Alveograph Energy

For Baklava 60-75 13-15 300-450
Leaves for Pies 50-60 12-13 200-250
For Bread (Luxury) 45-55 11-12 200-225
For Bread 40-55 10-11 180-200

For Kadayif 35-40 09-10 150-175
For Cake - Cracker 35-40 09-10 120-150

Biscuit 30-35 08-09 100-120

a
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Bugday Ve Un Kalitesi,

Wheat And Flour Quality / Qualité Du Blé Et De La Farine / Ka4ecTtso lNeHuubl 1 Mykn

@ Kirma Sisteminde Ekstraksiyon Kontrolii

Birim Ekstraksiyon: Elek alti materyalin, % miktari o Unitenin birim
ekstraksiyonunu verir.

Total Ekstraksiyon: O Uinitede elde edilen Skalper alti (1000 mikron
alt)) materyalin 6gutilen bugday miktarina (B1) % oranidir.
Kiimiilatif Ekstraksiyon: Bu ise test edilen ve ondan 6nceki kirma
Unitelerinin, 1000 mikron alti materyal

toplaminin, 6gutilen bugdaya gore % oranini ifade eder.

8 25 3. 4. 5.
KIRMA KIRMA KIRMA KIRMA KIRMA
100 23,7

W K dK Es

12 W 18 W 22 W 30 W 56 W

Ekstraksiyon %

@ Numune Kiregi

! Birim 250 39,0 344 22,0 19,0
20W 65%B2ve  plam  :250 290 157 65 44
Elok Al Kumalatit :250 56,0 697 763 07

35%

Birim Ekstraksiyon
Testi

Kirma Sisteminde Ekstraksiyon Kontroliiniin $ematik Gosterimi

Birim Ekstraksiyon Hesabi :

1. Un test eleginde, 2 dakika sire ile orijinal Gnite Skalperi veya 1000
mikron elek ile sinifindirilir. Fraksiyonlar tartilir.

2. Bu test, her bir kirma Unitesi icin ayri ayr tekrar edilir. Diger,
toplam ve kiimulatif ekstraksiyon basamaklari hesapla bulunur.

Kirma Sisteminin Ekstraksiyon Tablosu Ornegi

Bugday Elek Ustl Degerler %
Ogltilen % 100 70 38,5 19,1 13,1
%
Ekstraksiyon B1 B2 B3 B4 B5
Birim 30 45 50 32 14 %11,3
Total 30 31 19,3 6,16 1,8 Kaba
Kumulatif 30 61,5 80,9 86,9 88,7 Kepek

Kirma Sistemi Ekstraksiyon Tablosunun Degerlendirilmesi

1. Birinci kirma total ekstraksiyonu, ikinci kirmadan daima duistik
olmalidir. %18 ile 30 arasinda degismelidir.

2. Uctincii kirma (B3) kiimdilatifi istenilen un randimanina esit
olmalidir. Dislikse istenilen randiman elde edilemez. Yiiksek ise un
kalitesi hizla duser.

3. Son kirma kiimdlatifi randimandan 10 puan yuksek olmalidir.
Dustikse istenilen randiman elde edilemez. Yiiksekse kalite diiser,
razmol ve bonkalite gibi ara triinlerin miktari artar.

Ekstraksiyon Kalitesinin Tahmini

Ekstraksiyon Kalitesi, primer kirma ekstraksiyonlarinin, kimalatif kil
miktarini ifade eder. Farkli diyagram ve uygulamalarda, 6giitme
kalitesini tahmin etmede kullanilir.

&= Extraction Control in the Breaking System

A

Unit Extraction: The percentage of sifter through product is called
Unit Extraction.

Total Extraction: Total estraction is the ratio in percentage of the
product through Sculptor (below 1000 micron) compared to the
amount of the ground wheat (B1).

Cumulative Extraction: This is the ratio of the total product, which
is tested, in terms of percentage to the ground wheat.

B1
Total 100 75 ——46 303 237
Product
(%)
Stock
@ Sampler 22W 30W 56 W

m,u 18 W
Unit 250 390 344 220 19,0
65% 1082 popa 1250 290 7 65 44
7 07

Extraction %
15,
Cumulative : 25,0 56,0 69,

e 2. 3. 4. 5.
Break Break Break Break Break

Sifter throughs
35%

Unit Extraction
Test

The Figure of Extraction Control in the Breaking System

Unit Extraction Calculation :

1. It is classified at Flour Test Sifter in 2 minutes by using an original
unit scalper or by a sifter with 1000 microns. And the fractions are
weighed.

2.The amount in percentage gives that unit’s unit extraction.
3.This test is repeated separately for each breaking unit. Other
extractions, total extraction and cumulative extractions are
determined by calculation.

The Extraction Table Sample of the Breaking System

Wheat Values Over Screen %
Ground % 100 70 38,5 19,1 13,1
%
Ekstraction B1 B2 B3 B4 B5
Unit 30 45 50 32 14 %11,3
Total 30 31 19,3 6,16 1,8 Coarse

Cumulative 30 61,5 80,9 86,9 88,7 Bran

The Evaluation of Breaking System Extraction

1. The first breaking (B1) total extraction, must always be smaller
than the second break. And must be between 18% and 30%

2.The third break (B3) must be equal to the quality and quantity of
the flur of which the cumulative is wanted. If it is low, the required
quality and quantity can not be obtained. If it is high, then the
quality of the flur diminishes rapidly.

3.The last breaking its cumulative must be 10 points higher than the
quality and quantity. If it is low the required quality and quantity can
not be obtained. If it is high, the quality decreases and by- products
like red dog and low grade flur increase in amount.

The Forecasting of the Extraction Quality
Extraction Quality, it indicates the cumulative ash content of the
primary breaking extractions. It is used in different diagrams and
applications for forecasting grinding quality.

a
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() Controle d’extraction dans le systeme de

concassage:

La quantité de pourcentage du matériel du dessous du tamis donne
I'extraction d'unité.

Extraction totale: Le dessous du Scalper obtenu de cette unité-la
(en dessous des 1000 microns) est le taux % (B1) de la quantité de
blé moulue du matériel.

Extraction cumulative: Quant a ceci, elle correspond au
pourcentage de la totalité du matériel des unité de concassage
testées selon le blé moulu. se trouvant avant ce dernier et qui est
inférieur a 1000 microns.

1. 2.
Broyage Broyage Broyage Broyage Broyage
Produit 100 75 30 3 23 7

Total Arrivant
(%)
Stock
Aparail de prise 12 W 18 W 22 W 30 w
d’echantillon

Extraction

files

Unite 250 390 344 22,0 19,0
20w 65% 1082 Toale 1250 200 15.7 6.5 44
Cumulative : 25,0 56,0 69,7 76,3 0,7

o Extraction

Test d’Extraction
"Unité

Image schématique du contrdle du systéme de concassage.

Calcul de I'extraction d’unité:

1. Dans un tamis pour tester de la farine, on limite avec une durée de
2 minutes avec un scalper d’unité originale ou un tamis de 1000
microns. Les fractions sont pesées.

2. Ce test est répété séparément pour chaque unité de concassage.
Les autres grades d'extraction totale et cumulative sont trouvées
avec des calculs.

Exemple de tableau d’extraction du systéme de concassage.

Blé Valeurs du dessus du Tamis %
Moulu % 100 70 38,5 19,1 13,1
%
Extraction B1 B2 B3 B4 B5
Unité 30 45 50 32 14 %11,3
Totale 30 31 19,3 6,16 1,8 Brut

Cumulative 30 61,5 80,9 86,9 88,7 Son

Evaluation du tableau d’extraction du systéme de concassage
1. Lextraction total du premier concassage doit étre toujours
inférieure au deuxieme concassage. Elle doit varier entre les

18 et 30 %.

2. Le cumulatif du troisieme concassage (B) doit étre est égal au
rendement de farine souhaité. S'il est bas le rendement souhaité ne
peut pas étre obtenu. S'il est par ailleurs élevé, la qualité de la farine
se réduit rapidement.

3. Le cumulatif du dernier concassage doit étre supérieur de 10
points du rendement. S'il est bas le rendement souhaité ne peut pas
étre obtenu. S'il est élevé, la qualité se réduit, la quantité des
produits intermédiaires tels que le rase mole et le bon galite
augmentent.

Estimation de la qualité d’extraction

La Qualité d’extraction correspond a la quantité de cendre
cumulative des extractions de concassage primaire. Elle est
utilisée pour estimer la qualité de moulure dans les diagrammes et
les applications différentes. Deux différents tests de

moulure sont comparés ci-dessous.

KoHTpoOnbHbIN BbIXOA B pa3MoOJibHOM
ccreme:

Matepuan, ocTaloLMinca Nog CUTOBOWM PaMKOW, ABNAETCA NPOLIEHTHbIM (%)
e[JMHVNYHbIM BbIXOAOM NPOAYKLUN Ha

[laHHOM Yy3Jie 060pyf0BaHMA 1 AaeT NPoby BbIXoAa.

O6wui1 Bbixog: VimeeTcs BBUAY NPOLEHTHBbI (%) eMHVYHbIN BbIXOZ
matepuana (B1) ot KonuyecTsa MONOTOM

MNLIEHNLIbI, OCTAIOLLErocs Nogj cMToBOW pamKkoi Skalper paHHoro y3na
obopynosaHuA (c Auerikamu meHee 1 000

MUKPOH).

KymynaTusHbIi Bbixoa: O603HavaeT o6wuii o6bem matepuana B %
NPOXOAALLEro TECT, OCTalOLErocs Jo 3TOro B

Pa3MOJIbHON CUCTEME, MOA CUTOBOW paMKo C AYenkamm meHee 1 000
MUKPOH.

1. 2 3. 4. 5.
PA3MOJST  PASMOJT PA3MON  PASMOJT  PA3MON
100 75 46 30,3 23,7

HATPY3KA
(%)
3AMAC

nonarka Ans 12W
nosly4eHusi mMpoobbl

BbIXOJ

@AVHWYHBIN : 250 39,0 34,4 22,0 19,0

20W 65% B2 i :250 290 e 65 44
KYMyNSITUBHBIiA © 25,0 56,0 69, 76,3 0,7

35%

7 - Image schématique du contréle du systéme de concassage.
10/ CUTOBOIA PaMKOIA

TecT eguHMYHOrO BbixoAa CxeMaTUUYeCKnI BUS KOHTPOJTIbHOTO BbIXOAa
Pa3MOSbHO CUCTEMbI.
PacueTt egMHNYHOrO BbiXoAa.
1. CuToBaA pamKa AnA Tecta, Knaccmdukayma Npon3BOANTCA MyTem
NPOMyCKaHWA B TeUEHNEe 2 MUHYT Yepes
opurnHanbHoe ycTpoicTBO Skalper unu cutoByto pamky ¢ auerikamu 1000
MVKPOH. B3BelunBaeTca no ppakuymam.
2. 2TOT TeCT NPOBOANTCA MHOFOKPATHO, OTAEMbHO A/1A KaXKAoro y3na
pa3monbHOro obopyaosaHua. [ipyrve
roKasaTenu pacyeTa NoayyaloTca U3 onpefesieHns BeCoBbIX NoKa3aTtenen
06LLero 1 KyMyfATUBHOTO BbIXOAA.
O6pasel Ta6nuLbl BbIXOAA Pa3MOIbHOW CUCTEMbI

Mwennua MokazaTenu cBepxy CUTOBOW pamku %

Paavon %100 70 385 19,1 13,1
%

Bbixon B1 B2 B3 B4 B5
EnnHWYHBIN 30 45 50 32 14 %11,3
O6Lwuin 30 31 19,3 6,16 1,8 Tpy6bin

KymynsatueHbin 30 61,5 80,9 86,9 88,7 Otpybu

OueHKa nokasarenen Tabnuibl BbiIxofa pa3mMmosibHOl CUCTEMbI

1. 06K BbIXOA NEPBOrO Pa3Mora AOIKEH BCeraa bbiTb MEHbLLE BTOPOro
pa3mona. MNokasaTenb Konebnercs ot 18

0o 30%.

2. Bbixop nocne TpeTtbero pasmona (B3) fonxkeH paBHATbCA pacieTHOMY
KyMynATYBHOMY MOKa3aTeslio BbIXofa MyKW.

Ecnu nonyyeHHbIn nokasaTenb HUXe, He GyfeT NonyyeH 3aaaHHbIN
riokasaTesib Mpon3BoAuUTeNbHOCTU. MoBblleHne

3TOro NokasaTena 03HayaeT ObICTPOe MOHWKEHVE KauecTBa MyKN.

3. KymynaTtvBHbI nokasaTtesb MPOV3BOAUTENbHOCTYU NMOCIEAHEro pa3mona
[OMKeH 6blTb Ha ypoBHe 10 6annos..

Ecnu nonyyeHHbIi NoKasaTtesnb HUXKe, He OyAeT NoslyyeH 3afjaHHbli
riokasaTesib Mpon3BoAnTeNbHOCTU. MoBbIleHne

3TOro nokasartesiA 03Ha4yaeT MOHVKEHMNEe KayecTBa 1 NoBbILLeHVe
nokasartesnel BbIXoAa NPOMEXYTOYHOW

NpPoAyKLUMM N3MeNbYeHUA - KPYMKM, MONYKPYMNKNY, TyHCTbI.

OnpepeneHne KayecTBa Bbixoga.

KauecTBO BbIXOAa 0603HAYAET KONMUECTBO KYMYSIATUBHOW 30/1bHOCTY B
BbIXOe NePBUYHOrO pa3mMona.

Mcnonb3yetca B KauecTse NnokasaTtena npepAnosaraemMoro kayectsa nomosna
Npu COCTaBIEHNMN Pa3NNYHbIX

Amarpamm B npoLecce nprMeHeHVa. Huxe aaeTtca cpaBHeHMe ABYyX
PasINYHbIX MeSTbHUYHBIX YCTaHOBOK.
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@ Un Pacali ve Kalite

Un pacali, kil veya diyagram esasina gore gerceklestirilir.

1. Bu amacla, degirmenden elde edilen un pasajlarinin ylizde miktari
ile kil icerikleri tespit edilir.

2. Un pasajlar en kiiglik kiil miktarina sahip olandan baslanarak
kimulatif randiman ve kil degerleri bulunur.

3. Kumdilatif kal kurvesi gizilir.

a. Kiil Esasina Gore Pacal

Kamdilatif kil kurvesine gore,

* Randiman esasina gore hazirlanan kil kurvesi kullanilarak, istenilen
randiman veya kil miktarinda un pacali (karisimi) elde edilir. En
dusik kallu pasajlardan karistiriimaya baglanilarak, istenilen kil
miktari ve randimanda un elde edilir.

b. Diyagram Esasina Gore Un Pacali

Bu usulde, diyagram 6zellikleri dikkate alinarak un pasajlarinda
gruplandirma uygulanir.

1. Birinci Kalite Unlar: Bu gruba giren un pasajlari ilk ti¢ kirma,
divizyon elekleri, sizing rediiksiyonlari ve ilk tic-dort rediiksiyon
Unitesinin unlarini icine alir. Yaklasik toplam unun % 65'ini teskil eder.
% 45-55 randimana denk gelir. Bu grup, patent un diye de
adlandirilr.

2. Ikinci Kalite Unlar: Son veya 4. kirma, ileri rediiksiyonlar, ilk
kuyruk gibi tnitelerden elde edilir. Toplam unun % 30’unu olusturur.
Yaklasik % 10-15’lik randimana tekabl eder.

3. Diisiik Kalite Unlar: Bunlar son kirma, son rediiksiyon, son
kuyruk, vibro elek ve kepek fircalarindan elde edilen unlari kapsar.
Toplam unun % 5-10 unu kapsar. Bunun c¢ok distik kaliteli olan % 1-3
randimana tekabil eden kismi, ihtiya¢ olmadik¢a normal una
karistirilmaz. Bu unlar, bonkalite veya razmol icinde
degerlendirilebilir.

Ogiitme Uriinleri

Bir un degirmeninde elde edilen 6giitme Urlinleri yaklasik olarak;
1. Toplam % 76-78 civarinda Tip 650 un elde edilir.

a. Bunun % 65'lik kismi Tip 550 undur.

b. Artani (% 10-13), Tip 850 undur (disuk kalite).

2. % 1-2 civarinda Bonkalite (dUsuk kalite),

3. % 5-7 civarinda Razmol (ince kepek),

4.% 0,5-1 civarinda Ruseym (embriyo),

5.% 10-12 civarinda Kaba Kepek elde edilir.

6. Ozel amach unlar, uygun pacal ve randiman dikkate alinarak
Uretilir.

& Mixed Flour and Quality

The flur is mixed on the basis of ash content and diagram.

1. For this purpose, the percentage and ash content of the flur
passages are determined.

2. Flour passages are calculated starting from the minimum ash
content and the cumulative extraction.

3. Cumulative ash curve is drawn.

a. Mixture on the basis of Ash

according to cumulative ash curve,

* By using the ash curve which is prepared on the basis of efficiency
the required flur mixture is obtained. Starting mixing from the
passages with the least ash, the required flur is obtained at desired
ash content and desired efficiency.

b. The Flour Mixture on the Basis of Diagram

In this style, grouping is made in the flur mixtures by taking into
account the features of the diagram.

1. First Quality Flours: The flur passages in this group involves the
first three breaking, division screens, sizing reductions and the flurs
of the first three-four reduction units. This makes approximately 65
% of the total flur and it corresponds to an efficiency of 45-55 %. This
group is also called patent flur.

2. Second Quality Flours: This kind of flur is obtained from such
units as the last or 4th break, high reductions, and the first tail. This
makes 30 % of total flur. And it corresponds to an efficiency of

10-15 %.

3. Low Quality Flours: This kind of flur involves such flurs as the last
breaking, last reduction, last tail, vibro screen and bran brushes. This
makes 5-10 % of the total flur. The portion of this which is very

low quality and which corresponds 1-3 % of efficiency must not be
mixed the normal flur unless it is necessary. This kind of flur is
evaluated as low quality flur or red dog.

Grinding Products

The flur types obtained in a flur mill are approximately as follows:
1.76-78 % of the total is Type 650 flur.

a. 65 % of this is Type 550 flur.

b. The remaining (10-13 %), Type 850 flur (low quality),

2.around 1-2 % is Low Quality Flour,

3. around 5-7 % is Red Dog (fine bran),

4.around 0,5-1 % is Germ (embrio),

5.around 10-12 % is Coarse Bran.

6. Special purpose flurs are produced by taking into consideration
both proper mixture and efficiency.
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( ) Mélange de farine et Qualité

Le mélange est effectué a partir de cendre ou du diagramme.

1. Par cette action, la teneur en cendres est obtenus a partir des passages
de farine.

2. On trouve les valeurs du rendement cumulatif et les valeurs de la
cendre, en étant commencé par celui dont les passages de farine sont
d’une quantité plus petite quantité.

Mélange de farine: Il faudrait de la farine soit obtenue selon la
conformité a l'objectif tout en étant regroupé selon les particularités. Par
cette voie, Le rendement et la particularité souhaités peuvent étre
obtenus. Le mélange combiné de farine est réalisé selon le principe de
cendre ou de diagramme. Pour cette fin, la quantité en pourcentage et
les contenus de cendre des passages de farine obtenus du moulin.

3. Cumulative curve de cendre est ainsi tracé.

a. Mélange selon le principe de cendre

Selon la courvée cumulative de la cendre,

*En utilisant le courvée de cendre préparée selon le principe de
rendement, on obtient un mélange de farine suivant le rendement
souhaité et la quantité de cendre. En commencant a étre mélangée a
partir des passages qui possédent le moins de cendre mélangée, on
obtient de la farine disposant de la qualité de cendre souhaité

et du rendement.

b. Mélange de farine selon le principe de diagramme

Dans ce procédé, la mise en groupe des passages de farine est appliquée
en prenant en considération les caractéristiques du diagramme.

1. Farines de premiére qualité: Les passages de farine qui font partie de
ce groupe. Les passages de farine qui entre dans ce groupe regroupe les
farine de l'unité des trois premiers broyage, des tamis de division, des
réductions de séparation et des trois quatre premiéres réductions. Ils
représentent environ les 65 % de la farine totale et a 45-55 % du
rendement. Ce groupe est également appelé farine patent

2. Farines de deuxieme qualité: Le dernier ou le 4éme broyage sont
obtenus a partir des unités telles que les réductions avancées et la
premiere queue. Il constitue les 30 % de la farine totale. Il correspond a
environ 10-15 % du rendement.

3. Farines de qualité basse: Ces dernieres comprennent les farines
obtenues par les brosses a son, du broyage final, de la réduction finale,
de la derniere queue des appareils, du brosse a farine vibrant. Il
comprend les 5-10 % de la farine totale. La partie qui correspond a 1-3 %
du rendement dont la qualité est trés basse n'est pas mélangée a la farine
normale du moment que le besoin ne se fait pas sentir. Ces farines
peuvent étre mises en valeur dans la farine de 3 eme qualité ou le rase
mole.

Produits de mouture

On obtient des produits de mouture extraits d'un moulin de farine
environ les éléments suivantsé:

1. Farine de type 650 au total a environ a un taux de 76-78 %,

a. La partie des 65 % est la farine de type 550,

b. Le reste (10-13 %) est de la farine de type 850 (de basse qualité),
2. Pres de 1-2 % de farine 3 eme qualité (faible qualité),

3. Prés de 5-7 % de Son fin (son fin),

4.Présde 0,5 - 1% de germe

5.Pres de 10-12 % de Son gros,

6. La farine fine est produite en tenant compte du mélange conforme et
du rendement.

L CmewnBaHmne MYKN N Ka4vyecTBa

CMeLUviBaHMe M YK M CYLLECTBNIAETCA Ha OCHOBE 3 OJIbHOCTM 1 MO
JaHHbIM TEXHOJIOTMYECKOWN CXEMbI Pa3Mora.

1. Ha MenbHuLe onpeaensioT KONMYeCTBO 30JIbHOCTY NMOyYeHHO
MYKW MO CeKLMAM pacceBa, (B o6beme 100%)

2. CHauana onpegensaioT HavMeHbLUee KONMYeCTBO 30/1bHOCTY B
CeKUMAX pacceBa, KYMYATVBHbIN BbIXOZ 1 MOKa3aTenu 30/1bHOCTU.
3. Ha ocHoBaHWM NonyyYeHHbIX JaHHbIX PUCYIOT rpadrik KPUBM3HDI
KYMYNATVBHOW 30/1bHOCTH.

A. CMewluvBaHMe B 3aBNCMMOCTH OT NOKa3aTtenen 30/IbHOCTH.
MprmeHAeTcA rpadrik KYMYNATUBHOW 30/IbHOCTU.

Ha ocHoBaHuy rpaduka KyMmynsaTMBHOW 30/1bHOCTH,
NMOAFOTOBNEHHOTO B PE3y/bTaTe aHaIM30B, MOXXHOCMELLMBATb MyKY
1 MOJTYYNTb XKENAEMbI BbIXOZ C ONPEAENIEHHON 30/IbHOCTbIO. Mpu
3TOM CMeLLNBaHVE MyKH

HeobX04MMO HauMHaTb C CEKLMMN PacceBa C HaVIMEHbLLEN
30J1IbHOCTbIO.

b. CMewnBaHne MyKu Ha OCHOBaHNM TEXHOJIOFMYECKOoIl CXeMbl.
Mpy NpYMeHeHNY 3TOro MeTofa YUnTbIBalOTCA 0COBOEHHOCTH
TEXHOJIOrMYECKOW CXeMbl 1 BbINONHAETCA

[pynnnpoBKa MyKr Ha ceKLMAxX pacceBsa.

1. MyKa BbICLIEro copTa: 3Ta rpynna BKloYaeT B cebA cekuum
pacceBa NepBbIX TPEX APaHbIX CUCTEM,

COPTUPOBOYHbIE CMTa, KaIMOPOBOYHbIE MOAYNN U NepBble 3-4
pa3MosibHbIX CUCTeMbI. 00LaA NPoAyKLMA 06pa3yeTcsa MpUMepHO
65%, a 3TO COCTaBUT BbIXxoA MyKU 45-55%.

2. Myka nepsoro copta: Myka, nosiyyeHHas B nociegHem uiu 4-m
ApPaHOM MpoLecce C NocNeAyoLWM NepexoAoM Npu NoMoLLx
BCMOMOTaTesIbHbIX MaLUWH. o6Lwan npofyKumsa obpasyeTca
npumepHo 30%, a 3To cocTaBuT BbIxod Mykn 1 0-1 5%.

3. Myka BTOpOro copta: 3Ta rpynna BK/touaeT B cebs nocnegHve
[paHble, pa3mosibHble, BCOMOraTesibHble CUCTeMbI 1 BUOpocHTa
BbIMOJIbHOW MaLLMHbI. O6L1as npoayKuma coctaBut 5-1 0%. 3To MyKa
HU3KOro

KayecTBa, OHa cocTaBuUT BbIXOA MyKM 1-3%, 1 He CMeLlnBaeTCA C
MyKoW xopoluero Kayectsa. OHa Mcnonb3yeTtca B cocTtaBe
Pa3MOsbHbIX MPOAYKTOB.

lMpoaykTbl pasmona

B npouecce nepepa60TKV| nweHnLbl Ha MeNlbHMULE Ha BbIXxoe
nosyyatoT NpUMepHO cnefyrowme npoayKTbl:

1. Bcero mykn 76 - 78%, tTun 650.
A. V13 H1X 65% myka Tmna 550.
B. OctanbHasa myka 10 -13%, Tun 850 (HM3KOe KayecTBo).
2. Myka TpeTbero copTa 1 - 2% (HM3Koe KayecTBo).
3. OboiHasa MyKa 5 - 7%, (C Menkumu oTpybamn).
4.3apopbiw 0,5 - 1% (3MO6PUOHDI).
5. Tpy6bie oTpy6u 10-1 2%.
6. MyKa LiefieBOro HasHaueHus, NPON3BOANTCA B pe3y/ibTaTe
CMeLUVBaHMA MYKM C Y4ETOM XapaKTePUCTUKM 1 BbIXOAa NPOAYKTa.

a
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Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npakTunuyeckaa nHpopmauma

Acikiik | P Savis ip Kalinhg Eleme Sathi Kumas Kalinhigs Genislik
Hole |, uecrso | Thread Thickness | Sieving Surface Cloth Thickness Width

oTBepcTUe HUTel TonuwurHa HATK nnowob Tonmlea.MaTepmana WUnpuHa
(Micron) G (Micron) npocenBaHns (Micron) (cm)
12 1800 4.3 500/ 500 61 930 104 /208
14 1600 5 450 /450 60 925 104 /208
15 1400 54 450 /400 59 785 104 /208
16 1320 4.8 400 /400 59 780 104 /208
17 1250 6.1 400/ 350 59 700 104 /208
18 1180 6.5 350/350 59 655 104 /208
19 1120 6.8 350/350 58 660 104 /208
20 1000 7.6 320/320 58 630 104 /208
22 950 8.0 300/300 58 560 104 /208
23 900 8.3 300/300 57 580 104 /208
24 850 8.7 300/280 56 555 104 /208
26 800 9.3 280/ 280 55 505 104 /208
27 750 9.7 280/ 260 54 495 104 /208
28 710 10.3 260/ 260 54 460 104 /208
30 670 10.8 260/ 240 53 450 104 /208
31 630 11.5 240/ 240 53 440 104 /208
32 600 1.9 240/ 240 51 445 104 /208
34 560 125 240/220 50 415 104 /208
36 530 133 220/220 50 400 104 /208
38 500 13.9 220/200 50 390 104 /208
40 475 14.8 200/ 200 50 360 104 /208
42 450 15.4 200/ 200 48 365 104 /208
44 425 16.0 200/ 200 46 365 104 /208
45 400 17.2 180/ 180 48 325 104 /208
46 390 17.6 180/180 47 325 104 /208
47 375 18.0 180/ 160 47 305 104 /208
48 363 18.4 180/ 160 47 315 104 /208
50 355 19.4 160/ 160 48 300 104 /208
52 335 20.2 160/ 160 46 300 104 /208
54 315 211 160/ 160 44 300 104 /208
56 308 214 160/ 160 44 300 104 /208
58 3 300 238 140/ 140 47 250 104 /208
60 4 280 23.8 140/ 140 45 255 104 /208
62 275 241 140/ 140 44 255 104 /208
64 265 24.7 140/ 140 43 255 104 /208
66 5 250 27 120/120 46 220 104 /208
68 243 27.6 120/120 45 220 104 /208
70 236 28.1 120/120 a4 220 104/208
72 224 29.1 120/120 43 220 104 /208
74 6 212 30.1 120/120 41 225 104 /208
7 200 313 120/120 39 225 104 /208
8 180 35.7 100/ 100 41 180 104 /208
8.5 160 38.5 100/ 100 38 180 104 /208
9 150 41.7 90/90 39 165 104 /208
9.5 140 43.5 90/90 37 165 104 /208
10 132 47.2 80/80 39 145 104 /208
10.5 125 48.8 80/80 37 145 104 /208
118 50.5 80/80 36 145 104 /208
112 55.0 70/70 38 130 104 /208
106 55.8 60/50 40 120 104 /208
100 58.8 70/70 35 130 104 /208
95 60.6 70/70 33 130 104 /208
90 66.7 60/ 60 36 100 104 /208
85 69.0 60/60 35 100 104 /208
80 715 60/ 60 33 102 104 /208
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Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npakTuyeckaa nHpopmauma

Vals Topu Yiv Acilari / Roll Corrugation Angles
Angle Des Cannelures / Yron Hapeskn Banbues

T g U

25°/55°

@7@7

35°/65°

30°/70°

%@

40°/70°

35°/80°

25°/60°

30°/60° 30°/65°
35°/70° 35°/75°
40°/75° 40°/80°

Vals Topu Yiv Pozisyonlari / Roll Corrugation Positions
Positions Des Cylindres Canneles /No3nynn Hapesku Banbues

RIGHT HAND

CCAC CACTAGT

LEFT HAND

HIZLI YAVAS HIZLI YAVAS HIZLI YAVAS HIZLI YAVAS
FAST SLOW FAST SLOW FAST SLOW FAST SLOW
RAPIDE LENT RAPIDE LENT RAPIDE LENT RAPIDE LENT
Di$ DigE DIi$ SIRTA SIRT SIRTA SIRT Di§E
SHARP TO SHARP SHARP TO DULL DULLTO DULL DULLTO SHARP
TRANCHANT/TRANCHANT TRANCHANT/DOS DOS/DOS DOS/TRANCHANT
/—\
B
B ‘\A/
< /

T:TOPLAM ACI/TOTAL ANGLE / ANGLE TOTALE
A : ARKA ACI / BEHIND ANGLE / ANGLE ARRIERE

B :ON AGI/ FRONT ANGLE / ANGLE AVANT

L : DiS HATVESI / TOOTH PITCH / CANNE LURE
D : Di§ USTU DUZLUK / TOOTH FLAT / MEPLAT
R : DiS DiBi RADYUSU / BOTTOM RADIUS / RAYON DU FOND




Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npaktnuyeckasa nHpopmauyms

Elek Teloralari / Insert Frames / Cadre De Tamis Intechangeables
Pamkun pacceBa / Marcos De Insercion

o Insert Frame Sizes: 570 x 500

Ahsap Telorali N Tipi Kasa

N Type Sieve Box With Wooden Insert Frame

Caisse Type N Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Bois
[pesaHHble pamkin (N Type)

Caja De Tamiz Tipo N Con Marco De Insercién De Madera

c Insert Frame Sizes: 570 x 620

Ahsap Telorali B Tipi Kasa

B Type Sieve Box With Wooden Insert Frame

Caisse Type B Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Bois
ApesanHble pamku (N Type)

Caja De Tamiz Tipo B Con Marco De Insercién De Madera

e h Insert Frame Sizes: 570 x 500

Aliiminyum Telorali N Tipi Kasa

N Type Sieve Box With Aluminum Insert Frame

Caisse Type N Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Alluminium
AntomnHeBble pamki (N Type)

Caja De Tamiz Tipo N Con Marco De Insercién De Aluminio

e \ Insert Frame Sizes: 570 x 620

Aliiminyum Telorali B Tipi Kasa

BType Sieve Box With Aluminum Insert Frame

Caisse Type B Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Alluminium
AniomnHeBbie pamku (N Type)

Caja De Tamiz Tipo B Con Marco De Insercion De Aluminio

6 Insert Frame Sizes: 650 x 590

Aliiminyum Telorali JN Tipi Kasa

IN Type Sieve Box With Aluminum Insert Frame

Caisse Type JN Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Alluminium
AntomnHeBble pamku (JN Type )

Caja De Tamiz Tipo JN Con Marco De Insercion De Aluminio

0 Insert Frame Sizes: 792 x 700

Ahsap Telorali CN Tipi Kasa

CN Type Sieve Box With Wooden Insert Frame

Caisse Type CN Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Bois.
[ApessaHHble pamku (CN Type)

Caja De Tamiz Tipo CN Con Marco De Insercién De Madera

G Insert Frame Sizes: 650 x 710

Aliiminyum Telorali JB Tipi Kasa

JB Type Sieve Box With Aluminum Insert Frame

Caisse Type JB Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Alluminium
AntomnHeBble pamkn (JN Type )

Caja De Tamiz Tipo JB Con Marco De Insercion De Aluminio

Insert Frame Sizes: 797 x 700

Aliiminyum Teloral CN Tipi Kasa

CN Type Sieve Box With Aluminum Insert Frame

Caisse Type CN Avec Cadre De Tamis Interchangeable En Alluminium
AniomuHeBble pamki (CN Type)

Caja De Tamiz Tipo CN Con Marco De Insercion De Aluminio

a
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Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npakTuyeckaa nHpopmauma

Elek Kasalari / Sieve Boxes / Caisse de Tamis de Plansich
Pamku Pacceba / Cajas De Tamiz

9 ‘ Sieve Box Sizes: 640 x 640

NTip Kasa

NType Seve Box

Caisse Porte-tamis Type N
Pamku Tuna N

Caja De Tamiz Tipo N

m Sieve Box Sizes: 730x 730

JNTipi Kasa

JN Tpe Sieve Box

Caisse Porte-tamis Type JN
Pamku TunaJN

Caja De Tamiz Tipo JN

@ Sieve Box Sizes: 900 x 900

CN Tipi Kasa

CN Type Sieve Box

Caisse Porte-tamis Type CN
Pawmkn Tuna CN

Caja De Tamiz Tipo CN

Sieve Box Sizes: 640 x 640

N Tipi Taban Kasasi

N Type Bottom Sieve Box

Caisse De Sortie Type N
HuxHbIn yacTb pamok Tna N
Fondo Para Caja De Tamiz Tipo N

MQP-J

~ MMP @ e

@ Sieve Box Sizes: 640x 640

B Tipi Kasa

B Type Sieve Box

Caisse Porte-tamis Type B
Pamkn TunaB

Caja De Tamiz Tipo B

@ Sieve Box Sizes: 730 x 730

JBTipi Kasa

JBType Sieve Box

Caisse Porte-tamis Type JB
Pamku Tuna JB

Caja De Tamiz Tipo JB

@ Sieve Box Sizes: 497 x 490

Aliiminyum irmik Sasor Telorasi

Aluminum Insert Frame For Purifier

Cadre De Tamis En Alluminium Pour Sasseur A Semoule
A pamKu Ana c i

Marco De Insercion De Aluminio Para Purificador

Damla Ve Firca Tapotenler

Drop And Brush Sieve Cleaners

Tapotins A Polle Et A Picot
OuncTuTtenbHble WETKN

Limpiador Con Gota Y Cepillo Para Tamiz

a
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Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npakTunuyeckaa nHpopmauma

Verilecek Tavlama Suyu Hesaplamasi

(100- Kuru Bugday Rutubeti)

Verilicek Tav Suyu (It/saat) = X Tavlama Tonaji (kg/saat) > - Tavlama Tonaji (kg/saat )
(100- Hedef Tav Rutubeti)

Ornek

Kuru Bugday Rutubeti 1% 10
Hedeflenen Tav (b1) 1% 16

Tavlama Tonaji :15.000 Kg/saat

100-10
Verilecek Tav Suyu (lt/saat) = X 15.000 > -15.000
100-16
90
Verilecek Tav Suyu (It/saat) = X 15.000 -15.000
80
Verilecek Tav Suyu (It/saat) = (1,0714 X 15.000) -15.000
Verilecek Tav Suyu (It/saat) = 16.070 -15.000
Verilecek Tav Suyu (It/saat) = 1070 Lt/saat

Calculating the Amount of Water to be Added for Dampening

(100- Moisture Of Dry Wheat)
Amount Of Water To Be Added (I/h) = X Dampening Weight (kg/h) > - Dampening Weight(kg/h)
(100- Target Moisture)

Example
Humidity Of Dry Wheat 1% 10
Target Humidity (b1) 1% 16
Dampening Weight :15.000 (kg/h)
100-10
Amount Of Water To Be Added (I/h) = X 15.000 @~ -15.000
100-16
90
Amount Of Water To Be Added (I/h) = X 15.000 -15.000
84

Amount Of Water To Be Added (I/h)
Amount Of Water To Be Added (I/h)
Amount Of Water To Be Added (I/h)

(1,0714 X 15.000) -15.000
16.070 -15.000
1070 Lt/saat

y
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Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npakTuyeckaa nHpopmauma

Calcul de la quantité d'eau a incorporer pour le mouillage

(100- Humidité Initial )

Qantité D'eau A Ajouter (I/h) = X ébit En Kg/h —-Débit En Kg/h
(100- Humidité Final )

Example
Humidité Initial 1% 10
Humidité Final (b1) :% 16
Débit En Kg/h :15.000 (kg/h)
100-10
Qantité D'eau A Ajouter (I/h) = X 15.000 -15.000
100-16
90
Qantité D'eau A Ajouter (I/h) = X15.000 > -15.000
84
Qantité D'eau A Ajouter (I/h) = (1,0714 X 15.000) -15.000
Qantité D'eau A Ajouter (I/h) = 16.070  -15.000
Qantité D'eau A Ajouter (I/h) = 1070 Lt/saat

PacyeT BOAblI NogaBaemMon Ha OTBOMAXWUBaAHUE

(100- BnaxxHOCTb CyXOW MLeEHULbI)

Bopa nopgaBaemasi Ha = X Bec OTBONamBaHus Kr/yac - BEC OTBON@XMBaHUSA
OTBOnaxveaHve n/4ac (100- Heobxoagnmasa BRaXHOCTb)
O6pasey
BnaxHocTb Cyxon MuweHuLpb 1 %10
BnaxkHocTb (b1) : %16
Bec oTBonaxwsaHus :15.000 Kr/4ac
100-10
Boga nopgaemasi Ha OTBOMOXMBaHWE N4 = X15:600 -15.00
100-16
90
Boga nmopgaemasi Ha OTBOMOXMBaHWE N4 = X 15.000 -15.000
84
Bopna nogaemasi Ha OTBONOXMBAHMeE 11/4 = (1,071 X 15.000) -15.000
Bopa nogaemas Ha OTBONOXMBaHMeE N1/4 = 16.070 -15.000
Bopna nogaemasi Ha OTBONOXMBAHME 11/4 = 1070 n/yac



Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npaktnuyeckasa nHpopmauyms

D1: Bos Vezin Dara

N:  Numune Miktari

D2: Etlivde Kurutma Sonrasi Numune + D1
Km: Kuru Madde (100-rutubet Miktari)

D1: Empty Gauge Tare

N:  Amount Of Sample

D2: Sample After Drying At Oven + D1
Km: Dry Material (100-humidity Rate)

D1: Tare Du Vezin Vide

N: Quantité D'échantillon

D2: Echantillon Apres Le Sechage Dans Le Four + D1
Km: Materiel Sec (100-quantité De Lhumidité)

D1: MycTtasa Tapa U3meputens

N: TllokasaTtenb O6pasua

D2: O6pasey Nocne Cywkn B kady + Bl

Km: Cyxoe BeuwectBo @100-nokasatenb Obpasua

D1: Bos Kroze Dara

N:  Numune Miktari

D2: Yakma Islemi Sonundaki Numune + D1
Km: Kuru Madde (100- Rutubet Miktarr)

D1: Empty Cup Tare

N:  Amount Of Sample

D2: Sample After Burning + D1

Km: Dry Material (100-humidity Rate)

D1: Tare Du Creusé Vide

N: Quantité De L'échantillon

D2: Echantillon Apres La Combustion + D1
Km: Materiel Sec (100-quantité De Lhumidité)

D1: Turnu

N: lNMokasaTtenb Ob6pasua

D2: O6pasel, Mocne Ob6xwura + D1

Km: Cyxoe BeuwectBo @100-nokasatenb Obpasua

Rutubet (%):

Humidity (%):

‘Z

Humidité (%):

AHanu3 Ha Bna>XHocCTb

‘Z

Rutubet Analizi

(d2-d1)

(n)

Moisture Analysis

(d2-d1)

Analyse D'humidite

(d2-d1)

(d2-d1)

BnaxHocTb (%):

% Z

Kl (%okm):

Ash (%km):

Cendre (%km):

(d2-d1)

N*km

Ash Analysis

(d2-d1)

N*km

Analyse de Cendre

(d2-d1)

N*km

AHanu3 Ha BNaXxHoOCTb

(d2-d1)

30nbHOCTb (%km): ————

N*km



Pratik Bilgiler

Practical Information / Informations Pratiques / npakTuyeckaa nHpopmauma

Enerji Sarfiyatini Duisiiren Bazi Uygulamalar

1. Yiiksek Ogiitme Kapasitesi

2. Daha Az Kat Sayisi, Kat Yikseklisi Ve Tasima Mesafesi
3. Dogru Diyagram (temizleme, Ogiitme, Pnématik)

4. Dustik Hava Kullanimi (aspirasyon, Sasor, Pnomatik)
5. Yiksek Makine Performansi Ve Teknoloji

6. Mekanizasyonda Dar Bogaz Ve Atil Kapasite
7.Temizlemede Loop Sistem

8.Tavlamada Surekli Sistem

9. ik Tavlama

10. Uygun Diyagram Ve Ogiitmenin Etkin Kontrolii
11. Hava Stabilizasyonu

12. Otomasyon Ve Bilgisayarli Kontrol

13. Elektrifikasyon Sisteminin Kontrolu (siklandirma,
Isitma Vs.)

Some Applications Which Helps To Consume Low Energy

1. High Grinding Capacity

2.less Floors, Lower Floor Height And Transfer Distance

3. Correct Diagram (cleaning, Grinding, Pneumatic)

4. Low Consumption Of Air (aspiration, Pneumatic)

5. Higher Machinery Performance And Using High Technology
6. Bottleneck in Mechanization And idle Capacity

7. Loop System in Cleaning

8. Continious System in Dampening

9. Warm Dampening

10. Proper Diagram And Effective Grinding Control.
11. Air Stabilization System in The Building

12. Automation And Computer Control

13. Control Of Electric System (lighting, Heating, Etc.)

Certaines Applications Qui Réduisent la Consommation D'énergie

1. Capacité de Mouture Elevée

2. Batiment En Etage de Faible Hauteur, Transport a Courte
Distance du Produit Entre les Etages

3. Application du Bon Diagramme (nettoyage,
Mouture,pneumatique)

4. Utilisation de I'air Faible (aspiration, Senseur, Pneumatique)
5. Performance et Technologie Mécanique Elevées.

6. Crise et Capacité Inerte dans la Mécanisation

7.Systeme Loop dans le Nettoyage

8. Systéme Continuel dans le Mouillage

9. Mouillage tiéde du Blé

10. Controle Efficace du Diagramme et de la Mouture
Conformes

11. Stabilisation D'air

12. Automatisation et Contréle informatisé.

13. Contréle du Systeme d'électrification (eclairage,
Chauffage,Etc.)

HeKOTopre Mepbl NMpUMeHdeMble And CHWXEeHUA n0Tpe6neH|/|;| SHeprum

1.BbicoKasi Mpon3BoAMTENbHOCTL MomMona

2.CHWXKEHMEe 3TaXHOCTU BbICOTbI 3Ta)Ke U PaccToAHUM
TPAHCMOPTUPOBKMU

3.MpaBunbHas AgnarpaMma o4YMCTKa pasmos fMHeBMaTuka
4.MpuMeHeHne BO3AYLWHBIX CUCTEM acnmpauus pakyym
nHeBMaTuKa

5.BbICOKONPOM3BOAMTENbHbIE MaLUVHbI 1 TEXHOOMUK
6.Y3Kne ropnioBuHbl 1 MPOU3BOAMTESbHbIN BbIXOA B
aBTOMaTU3aLMM

7.3aMKHyTas cucTtema B OUMCTKe
8.MocTosAHHaa TemnepaTtypHasa cuctema
9.TennoBasa ob6paboTka
10.CooTBeTCTBYIOWAA Anarpamma 1 apheKTUBHOCTb
KOHTpOssi pasmona

11.CTabnnmsaymnoHHbIi BO34yX

12.ABTOMATMKa N KOMMBLIOTEPHBIA KOHTPOSb
13.KoHTponvpyemasa cuctema anekTpudnkaumm
(ocBelleHne oTonneHue 1 T.Mn.)

a
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Milfleral

Milleral, degirmencilik sektoriinde ¢igir acacak PRO SUPPORT hizmetini gururla sunar.

Bir Milleral Grlinii ya da tesisine sahip olun ya da olmayin,
Milleral Grtin ya da tesisiniz garanti kapsaminda olsun ya da olmasin,

Satis sonrasi teknik servis hizmetine dogrudan iletisimle sahip olabileceksiniz.

isi, sadece satis sonrasi teknik destek olan PRO SUPPORT ekibi yedek parca ve servis
hizmetleriyle operasyonlarinizin kesintisiz yuriyebilmesi icin 7/24 destek verir.

PRO SUPPORT hizmetine;
technical.service@milleral.com e-posta adresinden;
+90 332 239 01 41 telefon numarasindan;

+90 533 934 47 16 numarall WhatsApp hattindan;

dogrudan ulasabilirsiniz.

Mitleral

PRO .
suPP iRT .. Mas
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Milleral

Milleral features PRO SUPPORT service that ushers a new era in the milling sector.

Whether you have a Milleral plant / product or not,
Whether your product is under warranty or not,

You will be able to communicate with our after sales service directly.

Pro Support team supports you 7/24 to avoid any interruption in your operations and
finds solutions for your spare parts and technical service requirements.

You can reach Pro Support service by
e technical.service@milleral.com

e +90-332-2390141 Office
e +90-533-9344716 WhatsApp

Milleral

PRO

SUPP/IRT imas@)
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