FARINOGRAF ANALIZI

Tanim

Unlarin fiziksel, kimyasal 6zellikleri, 6z miktar: ve 6z 6zellikleri lizerinde yapilan analizler unlarin ekmekgilik degeri
hakkinda tam ve kesin bilgi vermediginden hamur iizerinde galismak ve hamurun reolojik ozelliklerini tespit etmek
gerekmektedir. Bu amagla gesitli aletler yapilmis ve gelistirilmis olup, hamurun normal bir kivam almast igin gerekli % su
miktarinin tespitinde ve yogurma sirasinda hamurun yogurucu paletlere gésterdigi direncin grafik olarak belirlenmesinde

kullanihr.

Brabender farinograf aleti, dinonometre, yogurma kuvveti ( 50- 300 g un kapasiteli ) mukavemet nakil manivelas:
ve yazici aksami sayesinde hamurun yogurucu paletlere gosterdigi direnci bir grafik halinde gizer. Bu grafige farinogram

denir. Farinogram degerlendirilerek hamurun 6zellikleri tespit edilir.

Brabender farinograf'inin karistirma paletlerinin hizi, hizlida 90 dev/dk yavasta 60 dev/dk ‘dir. Grafik kagidinin
hizi 1 cm / dk, biiretten suyun akis hizi 135-225 ml/10-12 sn olmalidir. Grafik kagidi lizerine 0-1000 arasinda 20
konsistenlik birimler halinde enine konsistens cizgileri ile 0-9 arasinda 0,5 dK'lik birimler halinde egik zaman gizgileri

vardir.

Hamuru paletlere direnci sicaklik derecesine gore gibi, manivela tertibatinda bulunan yagin vizkoziteside sicaklik
derecesi ile fark gosterir. Gerek yogurma kabinin gerekse yag samandirasinin i1si derecesi galisma sirasinda 30 °C 'de
tutulmasi gereklidir. Bunun igin bu iki kisim etrafinda su devir daim tertibati yapilmistir. 30°C'deki suyu temin etmek ve

gerekli yerlerde dolastirmak igin bir termostatli su banyosu ilave edilmistir.

Prensib

Un, su ile karigtirilip hamur haline gegerken yogurmaya ve paletlere karsi gosterilen direng onceleri artar, siire

uzadikga giderek azalir. Bunun bir yazici ile farinograminin gizilmesi esasina dayanir.

Deneyin Yapilis1

Farinogram denemesine baslamadan en az 30 dk énce termostat 30 °C'ye ayarlanarak su banyosu galigtirilir ve
aletin isinmasi saglanir. Alet hizli devirde bos ¢alisirken sifir ayari yapilir. Bu arada yaziciya miirekkep dolu yazici ucun

takilmis olmasi gerekir. Yazicinin 1000 BU ‘e gelmesi igin gegen siirenin 1-2 sn olmasi saglanir.

Aletin kiivetinin kapasitesine gore 50 veya 300 g un tartilir. Kiivete konduktan sonra 1 dk yavas devirde karigtirilir
ve aletin otomatik bireti doldurulur. Yazici sifir dk gizgisine ayarlanir, alet hizli devire getirilir ve biiretin muslugu
agilarak kiivetin 6n sag iist kosesinden su vermeye baglanir. Ilk etapta 50 g un igin 25 ml; 300 g un igin 150 ml ( %50 ) su
verilerek unun hamur halini almasiyla birlikte yazici 500 BU ¢izgisini ortalayincaya kadar su verilir. Bu su verme isleminin

1-3 dk'da tamamlanmasi gerekir. Hamur olusumu ile birlikte kabin kenarina yapisan hamurlar plastik spatula ile dikkatlice



asagtya indirilir. Kabin iistii kapatilarak 500 BU ¢izgisini ortalayinca su verme islemi durdurulur. Boylece otomatik
biiretten unun su kaldirma kapasitesi % olarak tespit edilir. Sonra kiivetteki hamura bir miktar un ilave edilerek biraz

daha yogrulup hamurun kiivete yapismasi engellendikten sonra kiivetten alinir ve kiivet iyice yikanip, kurulanir.

Farinogram kurvesi giziminde ise yine ayni miktar un drnegi kiivete konur. 1 dk karistirilir, yazicida kontrol edilip
doldurulduktan sonra unun ilk deneyde kaldirdigi su miktari 25 sn iginde una bir defada verilerek, hamurun kiivet kenarina
yapismast, toplanmasi 6nlenir. Kurve tepe noktasina ulasir ve unun direncine gore bir siire bu konsistenste kalir. Daha

sonra donmeye baslar ve 12 dk daha ¢izilir. Bu sekilde elde edilen farinogramdan hamurun su 6zellikleri elde edilir.

a) Su kaldirma orani:
Asagidaki formiilden % 14 nem miktarina gére su kaldirma orani hesaplanir.

(x+y-300)

Su kaldirma miktar: = veya(X+y-50)*2
3

x: Kurvenin 500 BU gizgisini ortalamasi igin gerekli su miktar: ( ml)
y: % 14 nem miktarina gére alinan su miktari (g )

('sonug % 0.01 g duyarlilikla belirtilir.

b) Gelisme siiresi
Kurve gizilmeye basladigi anda dinonometre az bir direngle karsilasir, un hamur halini aldikga bu direng artar ve
500 konsistens derecesine kadar bu artma devam eder. Hamurun yogrulmaya baslamasindan direng 500 konsistens

derecesine yiikselmesine kadar gegen siireye gelisme siiresi (dk ) denir.

c) Stabilite siresi
Yogurma devam ettigi siire igersinde unun kalitesine gore az veya gok bir miiddet direng degismez kalir, yani kurve
500 konsistens derecesi lizerinde gizilir. Bir miiddet sonra yogurmanin tesiriyle hamur yumusar. Hamurun 500 konsistens

Gizgisini ortalamasindan yumusamaya kadar gegen siireye stabilite siiresi ( dk ) denir.

d) Yumusama siresi
Yumusama basladiktan sonra 12 dk daha yogurmaya devam edilir. Bu siire sonunda kurvenin gizilmesine son verilir.
Kurvenin diismesinden itibaren 12 dk sonunda, kurvenin ortasi ile 500 konsistens gizgisi arasinda diismiis miktarina
yumusama derecesi denir ve konsistens derecesi cinsinden ifade edilir. Gelisme siiresi ile stabilitenin toplami yogurma

siiresini verir.

Gelisme siiresi ve stabilitesinin uzun olmasi yogurma siiresinin uzun olacagini gosterdigi gibi 6z miktarinin fazla ve

kalitesinin yiiksek oldugunu gosterir. Ayni zamanda unda 6ziin geg kabardigini anlatir. Kurve genisliginin fazlahgt, hamurun



elastikiyetinim fazla oldugunu gésterir ve bayle hamurlarin islemeye elverisgli oldugunu gosterir. Yumusama derecesinin

fazlahgi islemeye elverisli olmadigini gésterir.

Genel olarak kurve genisligi, gelisme siiresi, stabilitesi fazla ve yumusama derecesi az olan bugdaylarin teknik

degeri yiiksektir. Boyle kurveler 500 konsistens ¢izgisi lizerinde veya buna gok yakin olarak bulunur.
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