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PREFATA

In cadrul productiei bunurilor de consum din tara neastrd in-
dustria panificatiei ocupd un loc insemnat, piinea constituind ali-
mentul care se consumd zilnic. Importanta produselor de panificafie
in satisfacerea cerinfelor de hrand ale populatiei este un factor care
determind ca industria de panificatie din Romdnia, aldturi de cele-
lalte ramuri ale industriei nationale, sd se dezvolte in ritm accelerat.

Astfel, in ultima vreme s-au construit menumdrate fabrici mo-
derne, de mare capacitate, parte din ele alcdtuind complexe de mo-
rarit si panificatie, cu o productie larg diversificatd. In acest mod,
ponderea unitdtilor de capacitate micd (pind la 10 t/zi) a scdzut
sub 30%. Unitdtile noi sint dotate cu utilaje si instalatii tehnologice
de inalt nivel tehnic si dispun de un grad avansat de mecanizare &
procesului de fabricatie, deoarece pe mdsura asimildrii in productia
indigend a utilajelor tehnologice principale, fabricile de piine au fost
inzestrate tot mai mult cu utilaje si linii tehnologice moderne (cup-
toare mecanice, cuptoare tunel, malaxoare, magini de divizat $i mo-
delat gi linii de fabricatie complete).

In fabricile recent construite, precum gi in altele care au fost
dezvoltate §i reutilate, se aplicd procedee tehnologice moi care si-
tueazd industria noastrd de panificafie printre industriile moderne.
Astfel de procedee sint, spre exemplu: transportul si depozitarea
fdinii in vrac, pregdtirea in flux a materiilor prime in vederea fabri-
catiei, prelucrarea aluatului cu ajutorul liniilor cu functionare com-
tinud, coacerea produselor in cuptoare mecanice cu bandd etc. De
asemenea, se aplicd metode avansate pentru controlul calitdfii mate-
riilor prime, a produselor finite, precum si pentru urmdrirea $i opti-
mizarea regimului de fabricatie. Totodatd au crescut in mod insem-
nat condifiile igienico-sanitare la fabricarea produselor.



Concomitent cu avintul tehnic, in industria noastrd de panifica-
tie se dezvoltd continuu gama de sortimente, pentru satisfacerea ce-
rintelor consumatorilor cu produse cit mai variate, gustoase §i cu
valoare alimentard sporitd. O atentie deosebitd se va acorda produ-
selor dietetice st pentru alimentatia copiilor.

Paralel cu dezvoltarea capacitatilor de fabricatie si extinderea
productiei, a crescut preocuparea pentru calificarea muncitorilor
prin refeaua de scoli profesionale si la locul de muncd, precum §i
formarea cadrelor tehnice cu studii medii i superioare.

Pentru realizarea progresului continuu, un rol important se
acordd cuceririlor tehnico-stiintifice contemporane, in care sens ur-
meazd a se indrepta atenfia asupra unor probleme de bazd, printre
care : aplicarea procedeulu: de preparare in mod continuu a alua-
tului ; introducerea framintdrii rapide si intensive, precum i a fer-
mentarii aluatului cu ajutorul drojdiilor lichide si a maielelor fluide ;
utilizarea frigului la prepararea aluatului gi pdstrarea produselor, in
vederea menfinerii prospefimii timp mai indelungat; sporirea con-
tinud a gradului de igiend a fabricilor ; usurarea muncii st ridicarea
gradului de securitate a lucrdtorilor.

. Modernizarea industriei, cerin{d actuald a progresului, va im-
bundtdti si mai mult activitatea tehnico-economicd a unitdfilor de
panificatie, care sint chemate sd realizeze productie diversificatd,
calitate superioard si rentabilitate sporitd.

.. Insugirea corespunzdtoare a elementelor care alcdtuiesc tehnolo-
gia fabricdrii produselor de panificatie, in scopul aplicarii lor in pro-
ductie de cdtre toti acei care contribuie la buna desfisurare a proce-
sului muncii, reprezintd o garanfie sigurd in realizarea obiectivelor
tehnice st economice ale industriet.

wCartea brutarului“ urmdreste si devind un sprijin in aceastd
privintd.
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CAPITOLUL 1

CLASIFICAREA PRODUSELOR DE PANIFICATIE

Sub denumirea de produse de panificatie — care cuprinde pii-
nea, produsele de franzeladrie, produsele dietetice si covrigii — uni-
titile de productie din industria de panificatie realizeazi o serie
intreagd de produse, la fabricarea cdrora se foloseste, in principal,
faina de griu, apd potabild, drojdie si sare.

Gama produselor este destul de variatd si continud si se imbo-
géteascd cu noi sortimente, in scopul satisfacerii cerintelor mereu
crescinde ale consumatorilor.

In momentul de fati, gama produselor de panificatie cuprinde
urmatoarele grupe :

— piine neagra (integrald) ;

— piine semialbd (intermediara) ;

— piine alb3 ;

— produse de franzelirie simple ;

— produse de franzeldrie cu adaosuri ;

— produse speciale de franzelarie ;

— produse dietetice ;

— covrigi.

Produsele din fiecare grupa se deosebesc printr-un specific de
gust si de aspect, care este imprimat fie de sortul de fdind utilizat,
fie de compozitia aluatului din care se prepara.

Grupa piine neagrd cuprinde toate sorturile preparate din fdina
neagrd de griu cu sau fird adaos de cartofi (sub formd de pastd sau
fiind), drojdie, sare si apa (potabild). ‘

Produsele au forma rotund3, ovald sau lungd si coacerea lor se
face direct pe vatra cuptorului. Greutatea nominald a produselor
variazi intre 0,5 si 4 kg bucata.

Grupa piine semialbd cuprinde sorturile preparate din fdind
semialba (intermediar3) de griu, cu sau fird adaos de cartofi si piinea
cu fiind de secard. La fabricarea acestor produse se utilizeaza faina,
drojdie, sare si apd potabild, iar la piinea cu fdind de secara se adauga’
si chimen.

<



Piinea semialbd poate @avea forma rotund3, lunga sau paralelipi-
pedicd si se poate coace fie direct pe vatra cuptorului, fie in forme
(la tava).

Greutatea nominald a produselor variazi de la 0,5 la 4 kg.

Grupa piine albd cuprinde produsele preparate din fiina albi
de griu, cu sau fira adaos de cartofi, drojdie comprimats, sare si
apd. La preparare, in functie de calitatea fainii, se mai adaugd si
extract de malf.

Piinea poate avea forma rotund3, lungi (de franzeld crestatd sau
necrestatd), de lipie sau paralelipipedicid si poate fi coaptd direct pe
vatrd sau in forme (la tavi).

Greutatea nominald a produselor variazd de la 0,5 la 4 kg.

Grupa produse de franzeldrie simple, cunoscuti in uzul brutirii-
Jor si fabricilor de piine sub numele de .,specialititi firi mate-
riale¥, cuprinde o gama variati de produse ca forma si mirime, toate
fiind preparate insd din fiind albd de griu, drojdie comprimati, sare
si apa, la care se mai adauga extract de malt.

Greutatea produselor variaza intre 25 gi 250 g bucata.

Dupi forma lor, aceste produse de franzelidrie se cunosc sub di-
verse denumiri ca : chifle, cornuri, impletituri, franzelute etc.

Grupa produse de franzeldrie cu adaosuri, cunoscutd si sub de-
numirea de ,specialitd{i cu materiale¥, cuprinde, ca si specialititile
simple, o gami foarte variati ca formi si mirime. La prepararea
acestora se utilizeazd faind albad de griu, drojdie comprimati, sare,
apd, zahdr, ulei alimentar, margarini, unt, lapte, oud etec. Unele din
ele se presard la suprafati cu susan sau mac.

Greutatea produselor este cuprinsid intre 25 si 500 g bucata.

Denumirea produselor diferd dupid forma lor : impletituri, fran-
zelute, cornuri, batoane etc. Coacerea produselor se face fie direct pe
vatra cuptorului, fie asezate pe tavi de copt.

Produsele de franzeldrie cu adaosuri sint superioare celor din
grupele descrise anterior, datoritd adaosului de zahar si ulei (in can-
titate de 3,6% din fiecare, fatd de greutatea produsului finit), cum si
de alte materii cu valoare alimentara ridicata.

Grupa- produse speciale de franzeldrie cuprinde cea mai variatd
gama de produse. La fabricarea acestora se aplica retete care contin,
pe lingd fiind de griu, drojdie, sare, apd si zahdr, grisimi alimentare,
lapte, oua, fructe confiate, esente pentru aromatizat etc., in cantitdti
diferite, in functie de specificul produsului. Astfel, in grupa produse
speciale de franzelirie se incadreazd cozonacii, checurile, grisinele
si alte sortimente superioare.

Datoritd compozitiei bogate a aluatului din care se prepara, pro-
dusele speciale de franzeldrie sint superioare, din punct de vedere
calitativ, tuturor celorlalte sortimente de panificatie.
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Greutatea produselor variazi de obicei intre 25 si 1 000 g bucata,
iar forma lor este diferitd. Unele sortimente se coc direct pe vatra,
iar altele agezate pe tdvi sau in forme din tabla.

Unele dintre aceste produse sint presdrate la suprafata cu su-
san, mac, zahdr farin, parte dm ele ambalindu-se in hirtie perga-
minata sau celofan.

Grupa produse dietetice reprezintd in prezent o gami mai re-
strinsd de sortimente si este destinatd sd satisfaca cerintele consuma-
torilor care tin regim dietetic (bolnavi, copii etc.).

La fabricarea acestor produse se foloseste in cele mai multe
cazuri faind alba de griu, drojdie comprimaté si apad potabild, addu-
gindu-se, dupd specificul fieciruia, fidind de graham, calciu, marga-
rind, lapte, glucoza, miere ete.

Grupa covrigi cuprinde o diversitate de produse de simigerie,
preparate in cele mai multe cazuri din fiini alba de griu, drojdie
comprimati, sare si apd, la care se adaugé oud, zahdr, ulei etc. Covri-
gii se presard de obicei cu sare, susan sau mac (separat sau in
amestec).

Greutatea produselor ajunge pind la 100 g, iar forma este dife-
ritd (in general de inel simplu, inel impletit, sau in forma de 8).

Covrigii sint produse de panificatie care se pot conserva timp
indelungat, avind umiditate scézuta.



CAPITOLUL 2

MATERIILE PRIME SI AUXILIARE
FOLOSITE IN INDUSTRIA
DE PANIFICATIE

La fabricarea piinii si a celorlalte produse de panificatie se uti-
lizeazd urmadatoarele materii prime si auxiliare :

— faind de griu, iar la unele sorturi si fiind de secarid (de obi-
cei in amestec cu cea de griu) ;

— apa potabila ;

— drojdie comprimata sau in unele cazuri drojdie lichida ;

— sare comestibild micinati ;

— grasimi (ulei comestibil de floarea soarelui, unt, margarind) ;

— produse zaharoase (zahdr, miere, glucozi) ;

— extract de malt, oud, lapte, cartofi, fructe, condimente ;

— materiale pentru ambalarea produselor (hirtie, carton,
polietilend).

Atit materiile prime cit si cele auxiliare isi au rolul bine preci-
zat in procesul tehnologic de fabricare a produselor de panificatie.

Pentru ca acestea si poatd fi utilizate cit mai rational, cu rezul-
tate care si contribuie la obf{inerea produselor de calitate superioard,
trebuie cunoscute compozitia chimici, insusirile, cum si rolul lor teh-
nologic in panificatie.

A. FAINA

In industria panificatiei fiina constituie materia primd de bazi,
intrucit aceasta participd cu cea mai mare proporiie in componenta
produselor. Se utilizeazd in principal fdina de griu si numai pentru
unele sortimente, ca adaos, fdind de secara.
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1. Sorturile de faina

La fabricarea produselor de panificatie se utilizeazi trei sorturi
de fdind : neagrd, semialbd (denumitd si intermediard) si alba.

Fidina se obtine prin macinarea boabelor de cereale (griu sau
secard). Macinarea are drept scop separarea §i extragerea partilor de
bob care au o mare valoare nutritivd pentru om. Cea mai valoroasa
parte a bobului este miezul (corpul fainos), iar partea cea mai putin
valoroasd, coaja (invelisul).

Pentru a se putea cunoaste insusirile fainii si transformarile pe
care le suferd in cursul prelucrarii in procesul de panificatie, este
necesar si se facd o scurtd descriere a bobului de griu si a modului
cum se obtine fdina din bob.

Bobul de griu (fig. 1) este alcdtuit din patru pérti principale si
anume : invelisul sau pericarpul 1, stratul aleuronic 2, embrionul 3
si corpul fdinos sau endospermul 4..

Fig. 1. Structura anatomica a bobului
de griu:

a — sectiune longltudinali in bob; & — sec-

¥ liune tntr-o portiune din bobul de griu.




Inveligul bobului este format din trei straturi (epicarp, mezo-
carp si endocarp) si este alcdtuit in cea mai mare parte din celulozi.
In invelis se mai gasesc materii minerale si vitamine.

Stratul aleuronic este constituit dintr-un singur rind de celule
si confine mai ales materii albuminoase neasimilabile pentru orga-
nismul uman, materii minerale, enzime cum si, in mici parte, materii
grase.

Embrionul, care este asezat la unul din capetele bobului, cu-
prinde organele viitoarei plante. El contine multe grasimi, vitamine
si enzime.

Corpul fdinos reprezinti partea cea mai mare si mai importantd
din bob. El este alcdtuit din granule de amidon, rdspindite in masa
de materii albuminoase asimilabile.

Bobul de secard are structura anatomicid aseminitoare cu cea a
bobului de griu.

Proportia parfilor anatomice ale bobului de griu si ale celui de
secard este indicata in tabelul 1,

Tabelul 1

Proportia partilor anatomice ale bobului de griu
si ale celui de secari

Continutul, tn ¢, fa{}
Denumirea pirtilor de bobul intreg
anatomice

Griu Secarj
Invelisul bobului 7,7— 89 | 11,3—15,0
Stratul aleuronic 6,4— 8,7 10,8—11,8
Embrionul 2,5— 3,3 2,4— 3,7
Corpul fainos 80,0—83,1 70,4—74,3

Prin procesul de macinare, miezul bobului se transformi in
faina, iar invelisul, sfarimat in buciti de diferite marimi, formeazd
taritele. Fainurile pot contine un procent mai mare sau mai mic de
tdrite, deosebindu-se in aceastd privintd dupa gradul lor de extractie.
Astfel, fiina cu mai multe tirife este de un grad de extractie mai
mare §i invers.

Prin grad de extractie se intelege o anumité cantitate de fding,
de un anumit fel, care se obtine din 100 kg griu cu greutatea hectoli~
tricd medie de 75 kg. Gradul de extractie este un element principal
dupa care se pot diferentia sorturile de faina utilizate in industria
noastra de panificatie. '

‘In ultima vreme, s-a introdus notiunea de tip al fainii (tipul re-
prezentind continutul in cenusd al fainii multiplicat cu 1 000). Astfel,
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dupd standardul actual, faina neagrd corespunde tipului 1 300, fdina
semialbi tipului 780, iar cea albi tipului 480 ; faina de secard cores-
punde tipului 1 200.

Diversificarea alimentatiei a impus obtinerea unei game largi de
sorturi de faina, ceea ce s-a putut realiza datoritd progresului tehnic
inregistrat in industria moraritului. In aceste conditii, in complexul
imprejurarilor economice in care s-a dezvoltat macinisul, a aparut
notiunea de ,randament in f3ind%, ca exponent cifric al modului in
care se utilizeazd cantitativ griul. Randamentul in faind, ca notiune
sinteticd a. eficacitdtii macinisului impune realizarea acestuia intr-o
anumité structuri de sortimente de fdinuri, a céror calitate corespunde
extractiei de bazd. Dupa nivelul tehnic al morilor, tipurile de fdina
se realizeazi in randamente diferite, morile de nivel superior obti-
nind faina alb3 in randament mai mare. ’

De mentionat este faptul cd pe mdsurd ce agricultura se dez-
voltd, iar tehnica mordritului si panificatiei progreseaza, corelat cu
introducerea unei alimentatii cit mai rationale, sorturile de fdinad se
modificd, in favoarea acelora de calitate superioard, cu continut
redus in tdrite si respectiv in materii minerale.

Utilizarea unor astfel de fdinuri asigurd panificarea lor in con-
ditii bune — mai ales in cazul fabricarii piinii pe linii cu mecanizare
avansatd — si conduce la obtinerea unor produse de calitate supe-
rioard, gustoase, cu valoare alimentard reald corespunzétoare.

In ultimul timp randamentul in fdind este limitat din ce in ce
mai mult si de necesitatea de a se asigura prin mécinarea griului
si o cantitate de subproduse (tdrite, fdind furajerd) cu o valoare nu-
tritiva ridicatd; pentru furajarea animalelor de carne si lapte.

2. Proprietitile fizice ale fainii

Calitatea fainii este in functie de proprietatile ei si se stabi-
leste in primul rind pe baza insusirilor fizice. Cele mai principale
dintre aceste insusiri sint : culoarea, mirosul, gustul, finetea, umidi-
tatea si aciditatea. Parte din acestea se apreciazd prin metode orga-
noleptice, iar parte prin determindri de laborator.

a. Culoarea fiinii se datoreste péartilor provenite din corpul fai-
nos al boabelor, care sint alb-gidlbuie, cum si tédritele existente in
falnid (in cazul celei semialbe si negre). Faina de griu are culoare alba
cu nuanti gilbuie, mergind pind la cenusie deschisd cu nuantd
alb3-gilbuie, continind particule de tarite.

Fdina de secard este de culoare albd cenusie, cu nuantd bruni
deschisa.
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Elementul care determina hotéritor culoarea fainii este gradul
de extractie, prin proportia de invelis a bobului de griu care se re-
gaseste in ea dupa macinis.

Asupra culorii fdinii mai poate influenta si prezenta corpuri-
lor strdine aflate in cereale (malurd, neghind, maziriche etc.) care
datoritd unui proces tehnologic de micinis incorect au pitruns in
faina.

In afard de factorii indicati, asupra culorii fainii influenteaza
si granulatia ei. Cu cit fdina este mai granulatid (bineinteles la ace-
lasi grad de extractie), cu atit intre particule se creeazd mai multe
goluri umbrite, care ii inchid culoarea.

Metoda cea mai frecvent folositd in unitatile de panificatie pen-
tru verificarea culorii fdinii este cea comparativd, denumitd si me-
toda Pékar. Ea constd in compararea culorii probei de fiind cu cu-
loarea unei fdini etalon. Etaloanele se stabilesc pentru fiecare sort
de fdina, in conditiile respectdrii stricte a procesului de micinis.
Acestea se pdstreazd la intuneric, la loc uscat, in borcane inchise si
se reinnoiesc de obicei lunar.

Metoda Pékar constd in urmdtoarele : pe o lopdticd (fig. 2, a),
confectionatd de preferintd din lemn de fag, se intind circa 5g din
fiina de examinat, intr-un strat de format dreptunghiular, de circa
4x5cm, cu grosimea de aproximativ 0,5 cm. Aldturi se intinde o
cantitate egald de faind etalon de acelasi sort ca fdina de examinat,
intr-un strat de acelasi format si dimensiune. Dupé indreptarea mar-
ginilor si indepartarea de pe lopatica a fainii de prisos, straturile se
preseazd cu o suprafati netedd, lucioasd §i perfect uscatid (de obicei
cu spaclul), astfel incit straturile sa vind unul lingd eltul. Dupi
presare, particulele de tidrite si alte corpuri straine (in special pérti
de neghini), apar mai evident la suprafata fainii.

Straturile de f3ind se compara atit in stare uscatd, cit si in
stare umedd. Umezirea se face introducind lopatica cu straturile
de fiind presatd, usor Inclinatd, intr-un vas cu apd rece (fig. 2, b),
unde se tine circa 1 min, pind ce nu se mai formeazi bule de aer.

Fiina umeda se lasi sd se zvinte la temperatura camerei timp
de 5—10 min, in care scop lopdtica se asazd pe un suport special
(fig. 2, ¢), in pozitie orizontald. Dupa zvintarea straturilor de fadina,
se examineaza culoarea lor. Prin umezire, fdinurile capitd culoarea
aluatului si astfel se pot compara mai bine si se pot scoate in evi-
dentd diferitele impuritdti, pete, puncte inchise ete.

Aceasti metodd este foarte larg raspinditd si da indicatii pre-
tioase asupra extractiei fdinii cu care se lucreazi, intrucit intre cu-
loarea fdinii si gradul ei de extractie existd o legdturd directa.

Totusi, desi sensibild, metoda Pékar, nu permite obtinerea de
rezultate masurabile sau exprimate in cifre. In prezent s-au pus la
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punct metode moderne pentru masurarea culorii fiinii, sau mai precis
misurarea intensitdtii nuantei de alb a unei fdini, cu ajutorul colo-
rimetrelor. .

Metoda colorimetricd a fost introdusa in multe tari, utilizindu-se
diferite tipuri de colorimetre, metodad care se studiaza si in tara
noastra.

Fig. 2. Instrumente folosite la verificarea culorii
fainii : -
a — lopitici; b — vas de umezire; ¢ — suport pentru
uscarea probelor de f4ini.

Verificarea inchiderii culorii fainii in timpul prepararii aluatului
se face prin controlul modificirilor culorii suprafetei unei bile de
aluat, Metoda constd in formarea unui aluat compus din 140 g fdina
si 84 ml api distilatd ; apa trebuie sd aibd o astfel de temperatura
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fncit aluatul si rezulte cu temperatura de 30 °C. Se cintiresc din
aluat doud portiuni care si aibd 100 g fiecare si se modeleazi in
doud sfere.

Sferele de aluat se asazd pe o placd din sticld incolors, care se
pune intr-un dispozitiv special §i se introduce in termostat la tem-
peratura de 30 °C. Dupi un repaus de 3 ore se controleazi culoarea
suprafetei exterioare a fiecdrei sfere, in comparatie cu culoarea su-
prafetei care a fost in contact cu sticla (si care nu s-a modificat).

Daca fiina are proprietatea de a se inchide la culoare, partea
superioard a suprafetei bilei de aluat care vine in contact cu oxigenul
din aer capitd o culoare mult mai inchiséd, in comparatie cu portiunea
din suprafata bilei care este feritd de actiunea oxigenului, datoritda
placii de sticla.

Metoda cea mai sigurd in aceastd privintd o constituie insa
coacerea de probd a unei piini in laborator si aprecierea culorii
miezului.

De culoarea pe care o are fidina, depinde in cea mai mare méasura
si culoarea produselor de panificatie. Astfel, cu cit fiina este mai
inchisd, cu atit piinea fabricati din aceasta va fi mai inchisi la
culoare. Totusi citeodatd, fiina de culoare deschisd poate s3i ducd la
obtinerea unei piini de culoare mai inchisd a miezului, decit in mod
normal. Acest fenomen se datoreste proprietdtii fdinii de a se inchide
la culoare in contact cu apa, in timpul prepararii aluatului, ceea ce
se numeste melanizare (tirozina, o substantd proteicd din fidina, sub
influenta enzimelor si in prezenta oxigenului din aer, se oxideazi,
trecind intr-un compus de culoare inchisd, numit melanina).

De aceea, agsa cum s-a ardtat, culoarea fiinii se determind prin
analiza fdinii si in stare umeda.

Concomitent cu examinarea culorii, pentru intregirea verificarii
aspectului fiinii se controleazi si dacd fdina nu este infestata.

Prezenta insectelor sub diferite forme de dezvoltare se verifica
prin cercetarea cu lupa, a resturilor de pe sita nr. 4, in urma cernerii
unui kilogram de fiind luatd din proba generala.

Infestarea cu arahnide (paraziti acarieni) se constatd dupa urma-
toarele criterii :

— mirosul puternic de miere al fainii ;

— prezenta unor urme -caracteristice pe suprafata netedd a
fainii ; '

— surparea dupd o ord, a unui con ficut din 100 g faind, asezat
la loc linigtit (fird trepidatii).

In f3ind nu se admite prezenta insectelor si nici a parazitilor.

b. Mirosul fdinii normale trebuie sd fie placut, specific. Pre-
zenta mirosului de mucegai, de incins, de stdtut, indica fie faptul ca
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faina a fost obtinutd din boabe de cereale vechi sau pastrate in con-
ditii necorespunzatoare, fie cd fiina insisi s-a alterat. Dintr-o astfel
de fdind nu se poate fabrica piine, deoarece transmite produsului
mirosul ei neplacut.

Daca transportul si pastrarea fiinii se fac in conditii improprii,
aceasta poate absorbi mirosuri straine, pe care le retine puternic

Verificarea mirosului fdinii se face in modul urmitor : se ia in
palma o cantitate de faina, se freacd, se sufld asupra ei pentru a o
incalzi si ap01 se miroase. Pentru o Ver1f1cargﬂglial amanuntitd se
introduc circa 10 g fiina intr-un pahar cu.apd caldd (la temperatura
de circa 60 °C) si apoi se acoperd. Dupd 5 min se descopera paharul
si se miroase imediat. In acest caz mirosul strdin al fiinii iese pu-
ternic in evidenta.

c. Gustul famu este placut, pufin dulceag, caracteristic, de ce-
reale. Gustul ¢ acrisor denot3 c3 fiina este veche, iar cel acru sau amar
fndicd o faind alteratd. Tot prin gust se poate constata si prezenta
neghinei sau a mazirichii din griu care a pétruns in faina in timpul
macinisului.

Verificarea gustului fainii se face prin mestecarea in gurd a unei
mici cantitdti, apreciindu-se gustul acesteia. Concomitent cu apre-
cierea gustului se stabileste si eventuala prezentd inadmisibild a
impuritatilor minerale (pdmint, nisip etc.), prin scrignetul caracte-
ristic pe care acestea il produc la mestecarea intre dinti, cum si even-
tuala prezentd a impuritdtilor metalice (fier).

Prezenta impuritatilor minerale se poate--determina -eu--precizie
prin introducerea intr-o eprubetd a circa 1 g de fdind, peste care se
toarnd aproximativ 10 cm? clorofarm (d=1,18). Eprubeta se astupd,
iar continutul se aglta “de 9"sau 3 ori prin rasturnare si apoi se asaza
in pozitie verticald pe un stativ, lasindu-se in repaus 20—30 min. Se
verifica apoi prezenta 1mpur1tatllor minerale, care se depun la fun-
dul eprubetei.

Impuritétile metalice din faina
se determind cu ajutorul unui
magnet in form3 de potcoava, care
se trece de 3—4 ori pe deasupra
fainii agezatd intr-un strat subtire
de 3—4mm (fig. 3). De fiecare
datd proba de fdind se amesteci si
se intinde pe o suprafatd neteda
(preferabil pe o placi de sti-
cla).

. . ) Fig. 3. Determinarea continutului de
Particulele de fier extrase se impuritati metalice din fiini, cu

examineazd cu lupa dacd sint sub ajutorul magnetului.
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formd de aschii sau pulbere. Prezenta aschiilor metalice nu se ad-
mite ; pulberea de fier se admite in cantitate maximi de 3 mg/kg
fdind (conform normativelor in vigoare).

d. Finetea sau granulatia fiinii este de asemenea un important
indice de calitate. Acest indice se referd la mirimea particulelor de
fdind rezultatd in urma maécinarii.

Din punct de vedere al granulatiei se distinge fiina find (moale
la pipait) si faina grisatd (asprd). Cunoasterea gradului de finete a
fainii este necesard pentru conducerea procesului de panificatie, in-
trucit influenteazé diverse faze ale acestui proces.

Astfel, fdina prea fin micinatd absoarbe usor apa si formeazi
imediat un aluat de consistenti tare, care insd se inmoaie repede
pe parcursul prelucrdrii. Piinea rezultatd dintr-o astfel de f3inid are
volum mic §i este platd, iar miezul are culoare inchisi si porozi-
tate redusa.

Fdina cu granulatie prea mare absoarbe greu apa si formeazi
anevoie aluatul, iar plinea obtinutd este de asemenea nedezvoltata,
are miez aspru, sfarimicios, si cu pori mari care au pereti grosi.

Pentru fabricarea piinii de buni calitate, trebuie ca faina si aiba
o finete mijlocie. Granulatia fainii este importantd si din punct de
vedere al valorii nutritive, intrucit piinea preparata din faind cu
finete mijlocie se asimileazid mai usor decit aceea preparatd din faina
grisatd.

Normativele de calitate delimiteazad granulatia fdinii prin anu-
mite procente de ,refuz¥ (reziduu) si ,cernut* (trece) pe douid site
cu ochiuri de marime determinatd. Acest mod de exprimare pentru
granulatie di o caracterizare incompletd a marimii particulelor de
fdina si a omogenitatii acestora.

In mod obignuit, se intilnesc mai frecvent fdinuri cu granulatie
superioard celei normale, ceea ce face ca in multe cazuri calitatea
produselor s3 fie influengatd negativ. ,

Practica a dovedit ci granulatia. fiinurilor utilizate in industria
noastrd de panificatie se incadreazi in datele inscrise in tabelul 2.

-Tabelul 2
Granulatia fiinurilor de griu utilizate l1a fabricarea
- produselor de panificatie
Cantitatea de granule in functie de mirimea lor, o/

Sortul de Intre 116130 | Intre 130—155 | Intre 155—180 |  Peste 160
féind S:!b (’slgamllf;°'lmircl:r‘;fni (sitele m?c:f,m_ (sitele m?c;?mi (sitele nfiscreoni
| st oy 10 §1 9) "9 51 8) (sita 8)

Alba 60—68 24—34 2— 4 3 1
Semialba 32—38 - 32—40 5—13 7—13. 7—10
Neagréa 13—15 .-{ 39-—51 7— 8 9—15 12—27
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In mod practic brutarul apreciazi finetea fiinii prin pipaire (fre-
carea fainii intre degete).

Determinarea granulatiei (finetii) in laborator se face prin cerne-
rea unei cantitdti de"50 g Taind albd sau semialba, ori 100 g fiind
neagrd, prin trusele de site : nr. 8 xxx §i 10 xxx in cazul fainii albe,
nr. 46 (metalicd) si 8 xxx pentru fdina semialbd (inclusiv de secard)
sau neagri. Cernerea se poate efectua manual sau mecanic.

In cazul cernerii manuale, durata cernerii este de 5—10 min, cu
miscare de du-te, vino, pind ce nu mai existd fractiune de fainid ce
trece prin site. In cazul cernerii mecanice se utilizeazd plansichterul
de laborator (fig. 4), care este dotat cu mai multe rame permitind
stabilirea unei game mai largi de granulatie. Durata cernerii meca-
nice este de 5 min.

Daca fiina are umiditate mare, peste 16%o, se va usca in preala-
bil la temperatura camerei, asternindu-se pe o foaie de hirtie, intr-un
strat subtire si ldsind-o s se usuce timp de 2—3 ore, pind ce umidi-
tatea scade sub 15%, apoi se cerne.

Rezultatele cernerii (cernutul si refuzul) se cintdresc separat si
se raporteazi in procente fatd de cantitatea de faina analizata.

-
IS sy e

O

N———

LT om0

Fig. 4. Sitd mecanicd (plansichter) de laborator :

1 — rame cu site de cernere; 2 — rami de bazi; 3 — rami capac; 4 — pilnie; § — c#picelul
pilniei; 6 — motor electric; 7 — z#vor; 8 — comutator electric.
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e. Umiditatea este o alti caracteristici importantd a calitatii
fainii, determinind comportarea ei in procesul tehnologic si randa-
mentul cantitativ in piine.

Dupa continutul in apa se deosebesc :

— faina uscatd, cind are umiditatea sub 149/, ;

— fdind cu umiditate medie, cind are umiditatea intre 14 si 159/, ;

— fdina umeda (jilavad), cind are umiditatea peste 15%o.

De umiditatea pe care o are faina depinde modul in care ea se
pastreazad, cum si comportarea in cursul prelucrarii.

Faina uscatd se poate péstra bine timp indelungat si se pre-
lucreaza usor, dind un aluat nelipicios a cirui consistentd se men-
{ine la dospirea finalda. De asemenea, aceastd fiinid dd un randa-
ment bun in piine.

Fdina umed3 se pastreazd mai greu si un timp limitat, deoarece
prezintd conditii favorabile pentru a se incinge, permite dezvoltarea
mucegaiurilor si infestarea cu ddunatori de hambare. Prin incingere
si mucegdire fdina capdtd gust si miros nepldcut, iar ddunitorii de
hambare o impurifici cu larve. In ambele cazuri fdina devine impro-
prie panificatiei.

Pentru aceste considerente, fiina destinatd unei depozitdri peste
30 zile trebuie s aibd umiditatea de maximum 14% ; fiina cu umi-
ditate peste 14,5% nu se va pastra mai mult de 20 zile in perioada
caldd a anului (lunile mai — octombrie).

Fidina corespunzitoare pentru fabricarea plinii trebuie sd aiba
umiditatea cuprinsa intre 13,5 si 14,5%o,

Determinarea umidititii fiinii se face in laborator, prin usca-
rea unei probe de 5g in etuvi, la temperatura de 130 °C, timp
de 60 min.

Umiditatea U se exprimd in procente si se calculeaza dupa
formula :
my

e 100[%]

U=
in care:

m,; este masa fiolei cu faina inainte de uscare, in g ;

my; — masa fiolei cu fiind dupa uscare, in g ;

m — masa fiolei (tara), in g.

In practica de toate zilele, cind lipseste aparatura necesarda pen-
tru determinarea umiditdtii fiinii, brutarul poate face aprecierea
acesteia in felul urmator : se ia un pumn de fdind si se stringe pu-
ternic ; daci dupi desfacerea pumnului fiina ramine strinsi in palma,
avind degetele imprimate pe cocologul format, se considerd cad fdina
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este umedd (avind peste 15% apd). In schimb, daci la desfacerea
pumnului se desface si gramé&joara de faini, atunci se considerd ca
faina este uscata. ,

f. Aciditatea fadinii se datoreste unor substante cu caracter acid,
in primul rind fosfatilor acizi, care se gisesc in fiind. In timpul unei
depozitdri mai indelungate se pot petrece in fiaina unele fenomene
care ii maresc aciditatea. Astfel, spre exemplu, ca urmare a hidrolizei
enzimatice a substantelor grase si a substantelor proteice, apar acizi
grasi si amino-acizi.

De asemenea, in cazul cind fiinurile sint depozitate in conditii
necorespunzatoare timp mai 1ndelungat, transformérile biochimice
de respiratie si fermentatie se accelereazi, provocind, pe lingd alte
fenomene si cresterea acidititii.

Suma tuturor acizilor si a altor substante chimice cu reactie
acidd care se gédsesc in fiind constituie aciditatea totald a acesteia.

Aciditatea fainii se Qe_tﬂ%g___’__labm'atwr prin_titrare si se
exprimi in grade (adicd numirul de mililitri solutie normald “de
NaOH folosiii la neutralizarea aciditatii din 100 g f3ina). _

Existd doud metode pentru determinarea aciditatii fainii si
anume :

— neui_ﬁ_aliz___/aw&midmaty dintr-o suspensie de faina cu epi ;

— neutralizarea amdltatii‘extﬁm cu alcool.

Este de retinut ca aciditatea caracterizeazd intr-o oarecare ma-
surd vechimea si conditiile de pastrare a fiinii. Faina cu aciditatea
peste 6 grade se considerd alteratd si nu poate fi utilizatd la fabri-
carea piinii.

In tabelul 3 sint inscrise principalele proprietati fizice ale fainu-
rilor utilizate in industria panificatiei.

3. Compozitia chimica a fainii

Sorturile de fiind care rezultd din mécinis contin in diverse pro-
portii componentii chimici ai bobului, dupd cum fainurile provin
numai din endosperm (cazul fainurilor albe) sau din zonele periferice
(cazul fainurilor semialbe si negre). Compozitia chimicd imprim3a fai-
nii insusiri de panificatie proprii, de care depind rezultatele ce se
obtin la fabricarea produselor.

Principalii componenti chimici ai fiinii sint : hidratii de ecarbon
(glucidele), materiile proteice (protidele), substantele minerale, gri-
simile (lipidele), vitaminele si enzimele (fermentii).

a. Hidratii de carbon mai principali sint amidonul, glucoza, za-
haroza si maltoza.

Amidonul, intrd in compozitia fainii uneori in proportie de peste
80% (cum este cazul fainurilor albe)
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Amidonul din faind se prezintd ca niste granule de forma si ma-
rime specifici fiecirei cereale. Granulele amidonului de griu au méa-
rime mijlocie (10—50 microni), iar ale celui de secard sint mai mari
(10—60 microni).

Amidonul are un rol important in procesul tehnologic de fabri-
care a produselor de panificatie, intrucit in timpul coacerii, la tem-
peratura de 60 °C, granulele se umfld puternic absorbind o mare
cantitate de apad existentd in aluat, iar apoi gelifici si contribuie ast-
fel la formarea miezului piinii. Cu cit fiina este de calitate mai buni
$i de extractie mai mic3, cu atit gelificarea amidonului este mai
avansatd si, ca urmare, miezul piinii apare mai uscat, in comparatie
cu al piinii provenitd din fdind de extractie mare.

In cazul fainii de secar3, gelificarea amidonului are si mai mare
importantd la fabricarea piinii, deoarece acestei faini ii lipseste glu-
tenul, formarea miezului datorindu-se in exclusivitate procesului de
gelificare a amidonului.

Glucoza, zaharoza si maltoza sint hidrati de carbon care se gi-
sesc in fdinuri aldturi de amidon, cantitatea lor variind aproximativ
intre 2—4% raportat la substanta uscati a fainii.

Intrucit aceste zaharuri iau parte directd in procesul de fermen-
tatie alcoolicd din aluatul pentru piine, ele poartd numele de zaharuri
fermentescibile. A ,

b. Materiile proteice sint substante organice cu proprietati coloi-
dale deosebite, absorbind o mare cantitate de ap3, ceea ce prezintd
important{d in procesul de prelucrare a fiinii de griu. Principalele
proteine din fiind sint gliadina si glutenina — ambele asimilabile —
care in prezenta apei se umfld puternic, formind o masa legati, elas-
ticd, numitd gluten. Fiina de secard nu formeaza gluten, cu toate cd
bobul de secard contine gliadini si glutenina.

Glutenul umed contine de obicei 60—70%0 apd, cantitatea si cali-
tatea lui alcituind cele mai importante insusiri ale fdinii. Din fdina
cu continut mai mare in gluten de bund calitate se ob{in produse de
panificatie superioare. De aceea, continutul in gluten si calitatea lui
figureaza printre caracteristicile de baza luate in considerare la se-
lectionarea soiurilor de griu.

Glutenul formeazid scheletul elastic al aluatului, astfel ci insusi-
rile lui fizice depind de cantitatea si calitatea glutenului. Aluatul
insuficient de elastic este nerezistent la fermentatie si la prelucrare,
se rupe, nu refine gazele de afinare si se deformeaza, ceea ce face
ca produsele si fie aplatisate, cu miezul dens si coaja cridpatd.

Normele aplicate in industria noastra de panificatie (STAS 877-68)
previad urmaitorul continut minim de gluten de bund calitate : 26%0
pentru fiina albd, 25% fiina semialba si 24%, fiina neagra.

22



Determinarea continutului de gluten umed din fiini se face
printr-o metodd destul de simpld care se poate aplica in orice bru-
tarie. Modul de lucru este urmdtorul : se cintiresc 50 g fiini, care
se pun Intr-un mojar uscat. Se adaugd 25 cm3 apd de la robinet cu
20/y sare de bucitirie si se framinti cu pistilul timp de 3—4 min.
Aluatul obtinut se acoperd si se lasd in repaus 30 min, dupi care se
spald sub un curent slab de ap3, cu 2% sare de bucitirie, timp de
25—30 min, deasupra unei rame cu siti find de maitase. In timpul
spaldrii aluatul se frdmint3d usor in min3, astfel ci treptat se inde-
parteazad amidonul si taritele, iar glutenul se aduni in podul palmei.
Prin tamponare se adund de pe sitd bucitile de aluat sau gluten
care eventual au cdzut din mind in timpul spdlirii, addugindu-se la
aluatul care se spald. Spédlarea se considerd terminati cind glutenul
nu maj contine térife §i cind apa care se scurge prin stoarcerea glu-
tenului este perfect limpede si nu mai di coloratie albastri cu o
solutie de iod (ceea ce dovedeste cd amidonul a fost complet inldturat).

Dupa spdlare, glutenul se stoarce bine prin presare cu miinile
uscate (care se sterg de fiecare datd cu cirpa uscatd), zvintindu-se.
Glutenul se face cocolos si se cintdreste la balanta tehnica.

Continutul fiinii in gluten umed Gy se exprimd in procente cal-
culindu-se dupd formula :

Ga= B,% - 100==2 m (%)

in care:
m este masa glutenului umed obtinut din cele 50 g fiing, in g.

Continutul in gluten umed al fdinurilor din {ara noastrad variazd
de obicei intre 24 si 32%b.

Calitatea glutenului se verifici dupa ce s-a cintérit, in care scop
se examineazi culoarea, mirosul si se determind elasticitatea §i in-
dicele de deformare.

Culoarea glutenului provenit din faind neagrid de buni calitate
este cenusie-inchisd, uneori cu nuantd brund, iar a celui provenit din
fiinad alba este albicioas#, cu nuantd gilbuie ori slab cenusie. Cu-
loarea gri-pamintie denot# o calitate inferioard a glutenului.

Mirosul glutenului obtinut din-fiind normald este placut, carac-
teristic (de carne crudd), pe cind a celui provenit din fiind alteratd
sau amestecatd cu corpuri strdine este neplécut.

Elasticitatea glutenului se determini in mod practic astfel : glu-
tenul spidlat se prinde cu cite trei degete de la ambele miini §i se
intinde. In cazul cind opune rezistenti la deformare, iar dupd in-
tindere revine inspre pozifia inifiald, glutenul se considerd de cali-
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tate bund. Cind insd se lungeste mult si rdmine deformat este de
calitate inferioari.

Din punct de vedere calitativ, glutenul fiinii pentru panificatie
se poate clasifica in doud categorii :

— categoria I — tare, elastic, sau destul de tare, destul de elas-
tic, nelipicios, caracterizind fiina de calitate foarte bund si buni;

— categoria a II-a — moale, lipicios, filant, caracterizind fiina
de calitate slaba.

Pentru determinarea mai precisi a calitatii glutenului se folosesc
5i metode obiective, dintre care se menfioneazd determinarea indi-
celui de deformare.

In acest scop, din glutenul umed obtinut anterior se cintiresc
5 g la balanta tehnicd, se modeleazd in formd sfericd si se agaza pe
o placutd de sticld cu latura de 80 mm. Se maéasoard diametrul sferei
de gluten foarte repede (in special in cazul glutenului de calitate
foarte slabd), cu ajutorul unei coli de hirtie milimetricd pe care se
asazd placuta cu gluten. Diametrul initial al sferei de gluten d; ex-
primat in mm cu precizia de 0,5 mm rezultd din media aritmetica a
doua citiri ficute pe directii perpendiculare. In continuare, placuta
de sticld cu sfera de gluten se acoperd cu o pilnie sau cu un pahar,
de peretii cérora se fixeaza hirtie de filtru umezitd, si se introduce
in termostat la 30 °C timp de 60 min, dupd care se scoate si se ma-
soard din nou diametrul bucétii de gluten ds.

Indicele de deformare D se ob{ine din : do—d;.

Pe baza continutului in gluten umed Gg si al indicelui de de-
formare D, se calculeazd indicele glutenic al fainii Ip, aplicind for-
mula :

lge=Gy (2—0,065 D)

in care:

0,065 este o constantd conventionald. Valoarea lui Iz, pentru
marimi ale lui G4 cuprinse intre 20 si 30% si ale lui D intre 0 si
20 mm — reprezentind cazurile frecvente ce apar in practicd — se
gaseste inscrisd in anexa 1.

Pe baza indicelui de deformare gi indicelui glutenic, fiinurile
provenite din grinele romanesti se pot clasifica conform tabelului 4.

c. Substantele minerale, care in mod curent se cunosc sub denu-
mirea de cenusd (intrucit se determind prin calcinarea fdinii), repre-
zintd o serie de elemeénte ca : fosfor, potasiu, sodiu, calciu etc. Conti-
nutul in substante minerale al fdinii depinde de natura cerealelor
(griu, secard), gradul de extractie si felul mécinisului (macinis scurt
sau macinis dezvoltat).
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Materiile minerale au rol important in ce priveste valoarea
alimentard a produselor (in primul rind calciul). Deoarece insi can-
titatea. materiilor minerale este corelatd cu continutul in tirite al

Tabelul 4

Clasificarea fdinurilor pe baza indicelui de deformare
a glutenului si a indicelui glutenic

Clasa de calitate a Indicele ,giid(elfg){m;r; Indicele glutenic (Iy)
Foarte buni 5—101) 40 si peste
Bund (medie) 10—15 40—30
Satisfiacatoare 15—20 30—20
Nesatisfacitoare 20—25 20—10
Nepanificabild peste 25 sub 10

! Faina cu indice de deformare a glutenului sub 5mm se
considerad ,scurti“ si se prelucreazi in amestec.

fdinurilor (care prezintd o serie de dezavantaje), din punct de vedere
tehnologic se preferd fiinurile cu un confinut mai redus in substante
minerale.

Determinarea substanfelor minerale (cenusa) se face prin calci-
narea unei cantitdf{i de 2—3 g fdind, timp de 4—5h la temperatur3
ridicata (700—800 °C).

Continutul in cenusd C se exprimi in procente si se raporteazi
la substanta uscatd a fiinii. Pentru aceasta se aplici urmitoarea
formula :

m 100
e 0
C= i T00=T 100 [%/o]
in care:
m este masa cenusii, in g ;
m; — masa fiinii luate pentru determinare, in g ;
U — umiditatea fainii in momentul cintdririi pentru deter-

minarea cenusii, in %o.

Tendinta este de a se renunta la caracterizarea fainii pe baza
cenusii, urmind si se introduca determinarea culorii cu ajutorul apa-
ratelor optice (colorimetre), dat fiind legdtura dintre aceste doua
caracteristici ale fidinii si importanta mare pe care o prezintd cu-
loarea in practica.

d. Grisimile se gisesc in fdind in cantitdt{i variabile, in functie
de extractie. Astfel, fiina albd de griu are un continut sub 1%, pe
cind cea neagr3, depidseste 2%, cresterea fiind oarecum analogd cu
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aceea a substantelor minerale. In fiina de secari confinutul de sub-
stante grase variazi intre 1,2—2,1%.

In conditiile de pastrare necorespunzatoare, sub actiunea umidi-
tatii i cdldurii, grasimile din fdind se descompun (rincezesc), dind
acesteia miros neplicut si gust amar.

e. Vitaminele, desi se gasesc in f#ind in cantititi mici, ele au un
rol important in alimentatie, deoarece produsele de panificatie se
consumé zilnic, ele aducind organismului cantitdti importante de
vitamine. ) :

Féina contine in mod obisnuit vitaminele B;, B, si PP, cantitatea
lor fiind redusd in cazul fiinurilor albe si mai crescuti pe masurd
ce extractia fainii este mai mare.

f. Enzimele determind o serie de procese chimice in fdini cit si
in decursul prelucrarii ei. Pentru acest motiv enzimele sint de mare
importantd in tehnologia panificatiei. Principalele enzime din faini
sint amilazele, care prin hidrolizi descompun amidonul, contribuind
la procesul fermentatiei aluatului. In faind existid alfa-amilaza si
beta-amilaza, prima aflindu-se in cantitate cu atit mai mare cu cit
fdina este de un grad de extractie mai mare ; in fiinurile provenite
din griu incoliit, alfa-amilaza se giseste in cantitate exagerata.

Concomitent cu amilazele, faina contine §i proteaze (enzime pro-
teolitice) care, descompun prin hidrolizd glutenul, efectul activitatii
lor manifestindu-se prin modificarea insusirilor elastice ale aluatului,
inrdutdtindu-le. Activitatea proteazelor este mai accentuatd atunci
cind glutenul are calitate inferioara.

Rolul nefavorabil pe care il au proteazele se datoreste si faptului
cd produsele rezultate din hidroliza glutenului maresc activitatea
amilazelor din faina.

4. Insusirile de panificatie ale fainii

Insusirile de panificatie ale fainii reprezintd un complex de pro-
prietidti, care determina calitatea si randamentul piinii fabricate. Ca
atare, pentru a se putea fabrica produse de buna calitate si in limita
randamentului fixat, trebuie sd se cunoasci aceste insusiri ale fainii,
in vederea conducerii procesului tehnologic in mod corespunzitor.

Cele mai importante insusiri de panificatie ale fidinurilor de
griu sint: 4

— capacitatea de hidratare (de a absorbi apa) ; .

— ybuterea fdinii* (insusire complexd, care depinde in.principal
de cantitatea §i calitatea glutenului) ;

— capacitatea de a forma §i retine gazele de fermentare (prin
care se intelege cantitatea de bioxid de carbon produsd in aluat in
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timpul fermentdrii, cum si insusirea de a retine o parte din aceste
gaze, pentru a se obtine cu miez poros).

a. Capacitatea de hidratare a fainii este proprietatea de a ab-
sorbi o anumitd cantitate de api la formarea aluatului. Ea este
determinatd de insusirea de a absorbi si retine apa pe care o au
componentii principali ai fiinii, in primul rind glutenul, apoi ami-
donul si celuloza (taritele) fainii.

In acest sens capacitatea de hidratare a finii depinde de urmi-
torii factori :

— cantitatea si calitatea glutenului (creste cu cit cantitatea este
mai mare si calitatea este mai buni) ;

— gradul de extractie al fdinii (la fdinurile negre este mai
mare decit la cele albe datoritd, in principal, continutului marit
de celulozid) ;

— finetea fidinii (creste la fiinurile méicinate mai fin, ale ciror
particule de amidon absorb mai multd api) ;

— umiditatea fainii (scade la fainurile cu umiditate mare).

De capacitatea de hidratare a unei fdini depinde randamentul
in piine — indice economic de mare importantd in industria pani-
ficatiei.

Hidratarea fainii se imbunititeste simtitor in urma depoziti-
rii fainii in conditii corespunzdtoare, prin procesul de maturizare
al fainii.

Capacitatea de hidratare a fadinii se poate determina de céatre
orice muncitor brutar experimentat, prin metoda practici astfel : se
umple cu fdinad o capsuld de portelan sau un mojar mic, se preseazi
faina cu fundul unui pahar de sticld, apoi se face in_ centrul masei
de fdind o mica adinciturd cu pistilul ori spatula, presindu-se bine
peretii acesteia. In adinciturd se toarn3, cu ajutorul unei pipete,
10 cm® apd de la robinet, iar cu ajutorul unei baghete de sticla se
formeazd un aluat, luind usor fdina de pe peretii adinciturii. Se
obtine astfel o bild de aluat de mérimea unei nuci. Framintarea bilei
de aluat se continui in palme, avindu-se grija ca inainte de a se lua
aluatul in mind s& se presare fundul palmelor cu putind faina, spre
a se evita lipirea aluatului. Din cind in cind se striveste bila spre a
se adiuga fdind si in centrul ei, unde consistenta la inceput este
foarte micd. Framintarea in palme se continud, addugind fiinad putin
cite putin, pind ce aluatul ajunge la consistenta normald. Aceasta
se constatd atit dupa faptul cd aluatul nu mai lasd urme pe degete,
cit si prin atingerea aluatului cu o bucatd de geam ; in cazul cid nu
se lipeste de geam, se considerd cd aluatul are consistentd normala.

Se cintdreste apoi bila de aluat, pentru a se afla, prin dife-
renta de greutate dintre aceasta §i cantitatea de ap#d intrebuintatd,
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cantitatea de fdini utilizatd. Cunoscindu-se cantitatea de fiini care
a absorbit cele 10 g (10 cm?®) apd, se calculeazi capacitatea de hi-
dratare (absorbtia) Cp a fainii, dupd formula :

0 100

Cr= =10

in care :

m este masa bilei de aluat obtinut prin amestecarea fiinii cu
cei 10 cm? apa, in g.

Existd si aparate moderne, cu ajutorul carora se determind
precis capacitatea de hidratare a fdinii, printre care, unul dintre
cele mai cunoscute este farinograful.

Metoda cu ajutorul farinografului s-a extins la fabricile mari
sau la complexele de panificatie.

Pe baza capacitatii de hidratare fainurile corespunzitoare pentru
a fi utilizate in industria noastrd de panificatie se pot clasifica din
punct de vedere al calitdtii conform indicatiilor din tabelul 5.

Tabelul 5

Clasificarea calitativi a fiinurilor de griu dupid capacitatea
de hidratare

Sortul fAinii Clasa de calitate Copacitatea de

Albad Foarte buna peste 58
Buna 5458

Satisfacatoare sub 54

Semialba Foarte buna peste 58
Buna 56—58

Satisfdcatoare sub 56

Neagra Foarte buna peste 60
Buna 58—60

Satisficatoare sub 58

b. Puterea fainii reprezintd acea insusire de a forma aluat cu
anumite proprietiti fizice (respectiv elastico-plastice), in decursul
prelucrarii pentru obtinerea produselor de panificatie.

Se stie cd rolul principal in formarea aluatului din fiind de
griu il are glutenul, prin caracteristicile sale imprimind aluatului
insugiri fizice care-l fac sd poatd fi prelucrat in procesul tehnologic
spre a se obtine produse cu anumite caracteristici de consum.

In tot cursul procesului tehnologic glutenul din aluat isi mo-
dificd insusirile initiale, care scad cu atit mai mult cu cit calitatea
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lui este mai slab3. Aceastd scddere se reflectd in proprietdtile alua-
tului si cu cit scdderea este mai pronuntatd, cu atit caracterizeaza o
faina de putere mai redusa.

Glutenul fainii puternice are rezistent{d si elasticitate mare, pe
cind cel al fiinii slabe este putin rezistent si putin elastic, fiind in
scl.imb extensibil.

Determinarea puterii fdinii sau capacitatii de a forma aluat cu
anumite proprietdti fizice se efectueazd cu farinograful, aparat de
mare tehnicitate. Cu ajutorul acestuia se prepard un aluat, in tim-
pul frimintidrii cdruia se inregistreazd grafic o diegramd numita
farinograma.

Farinograma (fig. 5) indicd urmatoarele caracteristici ale alua-
tului format :

— Consistenta A (egald cu 500 unitati farinografice, stabilitd ca
consistentd standard).

— Dezvoltarea B, reprezentind timpul in care s-a ajuns la con-
sistenta maxima, in min.

— Stabilitatea C, indicata prin durata cit aluatul isi mentine con-
sistenta maxima, in min.

— FElasticitatea D, care este dati de litimea curbei, in unitati
farinografice.

T 1
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2,
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Timpul , min

Fig. 5. Farinograma aluatului din fdina de griu.
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— Inmuierea E, reprezentind diferenta dintre consistenta ma-
ximd si consistenfa la momentul terminarii frimintirii, in unitati
farinografice.

Aprecierea numericd a curbei farinografice se face cu ajutorul
unei rigle valorimetrice, care exprimi intr-o singuri cifr, denumita
puterea fainii, sau nota farinografica, valoarea caracteristicilor curbei
farinografice. Pe baza puterii, fainurile se pot clasifica astfel :

— fainuri foarte bune, cu putere peste 65 ;

— fainuri bune, cu puterea 50—65 ;

— fdinuri satisfacitoare, cu puterea 40—50 ;

— fainuri nesatisfacitoare, cu puterea sub 40.

c. Capacitatea fdinii de a forma si retine gazele se caracteri-
zeazd prin cantitatea de bioxid de carbon produsi in aluat, cind
este supus fermentdrii timp mai indelungat (de obicei 5 ore), cum
si prin insusirea de a refine o cantitate suficientd din aceste gaze,
pentru ca in timpul coacerii aluatului s3 se poatd obtine miezul
piinii crescut, cu porozitatea fini gi uniforma.

Formarea gazelor in
‘2luat depinde de continutul
“de zaharuri fermentescibile
din faind, cum si de actiunea
: 717 SEENATEE A, fermentilor. Fdinurile slabe
- 1 gaw 4 - sint cele care contin astfel de

F zgaharuri in cantitate mai ma-

7 o re, iar cele de extractie mai

- Ty s mare au fermenti activi mai
o e {/: iy S cdnanaan multi, ceea ce face ca aceste
B\= A1 - categorii de fdinuri sd aiba
) H/ CEEH = capacitate mare de a forma

gaze de fermentare.
Cunoscind puterea fainii
de a forma gaze si durata
producerii lor se poate stabili
mersul dospirii aluatului, in
procesul de fabricare a piinii.
. . nw , Retinerea gazelor in aluat
5o 0 /,?/' /70 2 A este conditionatd in cea mai
Fig. 6. Curbe fexf”m(/e;tografice (dupa o ord ma.r e parte de cantlt_atea 51 d‘e
de fermentare) : calitatea glutenului. Cu cit
I — f%in} cu putere de fermentare redusi; 2 — i4- in aluat se refine o cantitate

ind cu putere de fermentare medie; 3 — f3ini cu . »
putere de fermentare mare. mai mare de gaze, cu atit
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piinea rezultatd are volum mai mare, porozitate mai buni, se coace
mai ugor si este mai asimilabila.

Determinarea capacitdtii de formare a gazelor se face pe cale
de laborator utilizind metoda fermentografica, cu ajutorul cireia se
inregistreaza grafic modul cum se formeazid gazele in aluat, pind in
momentul atingerii cantitatii maxime, ceea ce este de mare impor-
tantd pentru stabilirea duratei de fermentare a aluatului in procesul
de fabricare a piinii.

In fig. 6 sint indicate curbele fermentografice ale unui aluat pro-
venit din fainuri cu puteri de fermentare diferite.

O metodi practicid pentru aprecierea globald a insusirilor de pa-
nificatie ale fdinii o reprezintd examinarea aluatului la intinderea
cu mina si observarea comportarii la fermentare, ceea ce se pre-
zinta in fig. 7.

Acest procedeu, aplicat cu pricepere da indicatii similare cu cele
care se obtin prin metodele de laborator amintite.

Deoarece insusirile de panificatie ale fdinii sint rezultatul com-
plex al unui ansamblu de factori care se influenteaza reciproc, aces-

L‘a/'acler/zwtalfamt/em Aprecierea alvotuls/ Aspectul olvotuli Fermenlol|  Extensograma
famnit rea alvalvi) /o infinderea cu mina

£ BUNA . |Revistent
(PUTERNICA) | .5,

/ ﬁ‘;‘a’,‘f ) | st

TISFACA -
FAr/wm'g Exiens’
) (seaBi) |

IWESATISFACAY £ scurt,
TOARE ) sfgrim/-

(F.PUTERNICA}  cits.
SCURTA)

ESATISFACA
% Sr‘g;f;?c‘ Frlont

(F.5LABA)

U
AN
_n_

Fig. 7. Caracterizarea fanii dupd aprecierea insusiﬁloy;éﬁéﬁimf;}i



tea nu se pot stabili in totalitatea lor decit prin probe de coacere sau
probe de panificatie.

Proba de coacere este o metodd esentiald pentru aprecierea si
mai completd a insusirilor de panificatie ale fiinii.

Pentru efectuarea probelor de coacere existd mai multe metode.
In tara noastrd s-a elaborat o metodd de coacere de laborator, care
prevede prepararea aluatului in doud faze (cu maia), fermentarea
un timp variabil in functie de calitatea fiinii, §i coacerea produselor
direct pe vatra cuptorului. Caracterizarea fdinii se face pe baza unei
scheme care se referd la principalii indicatori de calitate ai piinii
(aspect, volum, porozitate, insusirile miezului).

Din motive practice, in unititile noastre de panificatie se efec-
tueaza asa—msele probe de coacere industriald. O astfel de probi se
organizeazd cu ajutorul laboratorului si trebuie sd fie precedatd de
0 apreciere a calitdtii f8inii dupa indicii obiectivi ai acesteia (can-
titatea si calitatea glutenului, capacitatea de hidratare, umiditate,
maturizare ete.).

Procesul tehnologic aplicat este cel dupd care se lucreazd in
mod curent, care constd in prepararea aluatului pe cale indirecta (cu
maia). Pe parcursul fabricatiei se urmareste respectarea cu strictete
a retetei §i a regimului tehnologic prescris pentru calitatea fainii
respective, determinatd pe baza indicilor fizico-chimici ai acesteia.

Produsele obtinute se examineazi in privinta aspectului exterior
(volumul, simetria formei, culoarea si starea cojii), elasticitatii si pd
rozitatii miezului, gustulul si aromei.

De mentionat ci in timpul framintarii si fermentdrii aluatului
trebuie si se noteze insusirile lui fizice si modul lui de comportare
in fiecare fazd de preparare si prelucrare.

In functie de rezultatele obtinute se caracterizeazd fdina din
punct de vedere al calititii.

Pentru verificarea calitdtii f3inii se iau cu sonda de sac, de
la fundul, mijlocul si gura sacului, probe dupd cum urmeaza :

— din loturile de maximum 10 saci cite o probd din fiecare
sac ;

— din loturile pind la 50 saci inclusiv, cite o proba din 5
in 5 saci;

— din loturile mai mari de 50 saci, cite o probd din 10 in
10 saci.

Din fiina depozitati in vrac, in celulele silozurilor, probele se
recolteazi cu o scafi speciald, din curentul de scurgere al fiinii sau
cu dispozitive speciale din conductele de transport pneumatic, cind
produsul se scoate din celuld pentru a fi expediat sau transferat in
altd celulid. Probele se iau la intervale de timp egale, in cantitate de
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circa 0,2 kg pentru fiecare tond de faind. Probele se pot lua si direct
din celulele silozurilor sau cisternele de transport, cu sonde speciale.

Probele elementare, astfel obtinute, se amesteci intre ele for-
mind proba brutd a lotului. Aceasta se reduce la o probd medie de
circa 2 kg, prin metoda patratului (stratul de fiini cu grosimea de
circa 5 mm se imparte, prin diagonale, in patru triunghiuri, din care
se elimind cele opuse, iar din restul se formeazd, dupd amestecare,
din nou stratul patrat si aga mai departe).

Concomitent cu verificarea calitatii (operatie denumitd receptie
calitativd) se efectueazi si verificarea cantitdtii fdinii primite (re-
ceptia cantitativd). Aceasta constd in stabilirea greutdtii lotului de
faind primitd si se realizeazd verificind prin sondaj greutatea neta
a sacilor cu fdind, in care scop se cintdreste fiecare al zecilea sac din
lotul primit de la mori.

In cazul fiinii primit3 in vrac cu autocisternele, greutatea fainii
se stabileste prin cintdrirea intregului lot, fie concomitent cu auto-
cisterna — wutilizind bascule de méirime corespunzidtoare — fie la
descircarea in celula de siloz, cu ajutorul cintarelor automate.

Deoarece umiditatea fainii influenteazd in mod: direct asupra
cantitatii de fdina dintr-un lot (sau transport), se poate practica me-
toda de primire a fiinii de la morile furnizoare pe baza baremului
de umiditate, considerindu-se umiditatea de baza a fainii 14%,. Atunci
cind faina primitd are umiditatea peste 149/ rezultd cd greutatea lo-
tului de f3ind respectiv corespunde unei cantititi mai mici de fdina
(diferenta fiind umiditate), iar cind fdina are umiditatea sub 14%,
greutatea lotului corespunde la o cantitate mai mare de fdind echi-
valentd celei cu 14% umiditate, intrucit ea contine putinid apa.

In functie de umiditatea fiinii respective se calculeaza (cu aju-
torul unor tabele speciale) echivalentul cantitativ in faind cu umidi-
tatea de 14%o pe baza continutului in substantd uscatd al acesteia.
Pentru simplificarea calculului se poate considera cd 1,2% faind co-
respunde la 1,0 umiditate diferitd fatd de cea de bazd (anexa 2).

Prin acest procedeu se regleazi intr-o misurid insemnatd randa-
mentul in piine si respectiv consumul specific de faina.

B. APA

In industria de panificatie, la prepararea aluatului se folosegte
apd potabild, care trebuie si indeplineascd urmaétoarele conditii :

— Sa fie fira culoare, fird gust particular, fiird miros §i lim-
pede (fdra particule in suspensie).
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— S4 aibad temperatura normald, intre 10 si 15 °C. Inainte de a
se folosi la prepararea aluatului temperatura apei se po rives,,te astfel

Plulie Ay A

elimina aerul din ~apd, datoritd carui fapt se > reduce activitatea dI‘O]-
diilor, care au nevoie de oxigen pentru a prmen“farea Se
recomanda incdlzirea apei cu ajutorul aburului in dozatoare speciale.

— S& nu aibd o duritate prea mare( duritatea este determinata
de s3rurile de calciu si magneziu dizolvate in apd ; ea cuprinde duri-
tatea temporard si duritatea permanentd). Pentru industria de pani-
ficatie intereseazi duritatea totald a apei, care nu trebuie si fie mai
mare de 20 grade germane. In cazul prelucrdrii fiinurilor de slabi
calitate se poate folosi apd mai dura (tabelul 6), intrucit sérurile pe
care le contine influenteazi favorabil asupra calitdtii aluatului intd-
rind glutenul si marindu-i elasticitatea.

Tabelul 6

Clasificarea apei din punct de vedere
al durititii

Categoria de ap3 grgggltia:ec?ﬁr;?ate
Moale 0— 5
Semidurd 5—10
Durd 10—20
Foarte duri 20—40
Extrem de dura peste 40

— Sa fie lipsitd de bacterii, intrucit temperatura la care ajunge
miezul plinii in timpul coacerii este sub 100 °C, iar sporii unor specii
de bacterii nu sint distrusi nici la 150 °C. Pentru acest considerent
sursa de apd este in permanentd sub controlul bacteriologic al labo-
ratorului de igiena.

Din punct de vedere microbiologic, calitatea apei se exprima prin
numadrul de germeni coli la 11. Pentru apa potabild se admit maxi-
mum 10 germeni coli/l.

Controlul calitdtii apei in unitdtile de panificatie se rezuma la
examenul organoleptic. Se examineazd mirosul, gustul si impurita-
tile vizibile. _

Mirosul si gustul apei trebuie si fie maximum de gradatia 2, sta-
bilita dupa indicatiile tabelului 7.
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Tabelul 7

Gradarea apei dupi miros si gust

Mirosul si gustu] apei la 20° C Caracterizare Gradatie
Inexistente Inodor, respectiv
insipid 1
Perceptibile numai de catre un cunoscator
experimentat Foarte slab .2
Perceptibile de cétre consumatorul prevenit Slab '3
Usor perceptibile Perceptibil 4
Puternice, simtindu-se imediat Pronuntat 5
Foarte puternice Foarte pronuntat 6

Impuritatile vizibile se stabilesc asupra unui litru de apa péastratd
intr-un vas de sticld timp de 24 ore. Apa corespunzitoare nu tre-
buie sid lase depuneri vizibile pe fundul vasului, ceea ce se poate
constata printr-o usoard agitare a apei.

C. DROJDIA

La fabricarea piinii se foloseste drojdia, care prin activitatea sa
in masa aluatului produce fermentatia alcoolicd, in urma cdreia re-
zulta bioxid de carbon, afinind aluatul.

Unitatile noastre de panifieatie utilizeazd drojdia comprimata,
cum si drojdia lichida.

Drojdiile sint organisme vegetale de dimensiuni foarte mici,
care pot fi vdzute numai la microscop, pentru care motiv se numesc
microorganisme.

Forma celulelor de drojdie este ovald, avind mirimea de
5—10 microni. '

Din punct de vedere anatomic, celula de drojdie (fig. 8) este alca-
tuitd dintr-un invelis exterior subtire (membrand), in interiorul ca-
ruia se gdseste corpul celulei (protoplasma). Protoplasma este apoas
si contine materii proteice, materii grase, glicogen, sdruri minerale
si o insemnatd cantitate de vitamine, In interiorul protoplasmei se
gasesc nucleul celulei, care apare ca o granuld mai mare, si vacuolele,
care sint niste spatii pline cu un lichid mai putin viscos.

Celulele de drojdie se inmultesc in modul urmdétor : ajunsd la
maturitate, celula produce o umflaturd la suprafatid, ca un mugure.
Aceasta, cind a atins o anumiti dimensiune, totdeauna inferioara ce-
lulei-mama, se separd, creste si cind ajunge la maturitate inmugu-
reste la rindul s3u.
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In conditii optime, drojdiile se
inmultesc foarte repede (aproximativ
la 30 min celulele inmuguresc).

Conditiile optime pentru inmul-
tirea drojdiilor sint : temperatura de
25—28 °C, mediu slab acid (circa 2,5
5 grade) si apos, aer lipsit de bioxid de
carbon, concentratie alcoolicd a me-
diului de maximum 2%o.

Pentru a se inmulti, drojdiile se
hranesc cu substantele din mediul
inconjurdtor (hidrati de carbon, pro-
teine, substante minerale), care pot
piatrunde prin porii foarte fini ai
membranei celulare.

)

Fig. 8.  Structura anatomicd a ce- N A e eY e Los
lulei de drojdie : Modul in care sint asimilati hi-

l — invelis (membrani); 2 — protoplas- d.ratii d_e carbon St.al} la baz.a meca-
t‘mste—dgugr?;n r:e—ava_cuzlrfstgl:dgr; nismului fer:mentanel alcoolice care
proteind, se produce in aluat. Astfel, maltoza
rezultati prin transformarea enzima-
tici a amidonului si a celorlal{i hi-
drati de carbon cu moleculd mare, patrunde in protoplasma
celulei, unde sub actiunea complexului enzimatic ,zimazi% din
drojdie, este transformatd in glucozid si apoi descompusi, cu for-
marea de alcool si COg, producind energia necesard dezvoltdrii si in-
mulfirii drojdiei. Alcoolul si CO; se rdspindesc in toatd masa lichi-
dului protoplasmatic si, datoritd presiunii formatd prin acumulare,
ies din celula de drojdie. Alcoolul se dizolvd in masa de aluat, iar
CO;y se adund sub forma de bule mici de gaze care, datoritd difu-
ziunii §i cildurii tind si se deplaseze si si se dilate. Intilnind insd
rezistenta glutenului, bulele nu pot iesi decit numai partial din masa
aluatului, iar majoritatea se aduni mai multe la un loc §i formeazi
porii, care afineazd aluatul, dindu-i aspect buretos.

1. Drojdia comprimata

Drojdia comprimati este produsul obtinut pe cale industriald prin
inmultirea masivad a celulelor de drojdie selectionata (Saccharomyces
cerevisiae) si separarea lor din mediul de cultura.

Drojdia comprimatd se prezintd sub forma de calup paralelipipe-
dic, in greutate de 500 g.
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Calitatea drojdiei se stabileste dupd urmdtorii indici : aspect ex-
terior (culoare si consistentd), miros si gust, umiditate, putere de fer-
mentare.

Aspectul exterior al drojdiei de bunid calitate trebuie si se pre-
zinte astfel : masd solida, compacts, cu suprafatid neteds, de culoare
cenugie deschisd, cu nuanti gilbuie, uniforma in toati masa : se ad-
mite la suprafatd un strat de maximum 1 mm grosime, cu nuanti
mai inchisa.

Consistenta drojdiei trebuie s fie potrivitd, astfel incit calupul
sd se rupa ugor, sd nu fie lipicios §i viscos. La rupere, bucitile trebuie
sd se desfacd ugor in straturi, ruptura prezentind aspectul unui pro-
dus stratificat. Bucitile de drojdie, frecate intre degete, nu trebuie
sd murddreascd sau si ndclidiascd degetele si nici nu trebuie si se
inmoaie.

Drojdia de calitate bund, pusd pe virful limbii sau in apa se des-
face usor. Drojdia se mai poate incerca trigind cu degetul pe fata
calupului in timp ce se apasd usor. Dacid urma prezintd striatiuni este
un indiciu cd drojdia corespunde calitativ.

Mirosul si gustul drojdiei servesc, de asemenea, la aprecierea ca-
litatii ei. Mirosul usor de alcool sau de aluat proaspit si un gust pla-
cut de fructe sint un indiciu ci drojdia este de buni calitate. Nu se
admite mirosul de mucegai, putrefactie sau alte mirosuri striine si
nici gustul amar sau rinced. o

Umiditatea drojdiei comprimate trebuie s3a fie de maximum
760, peste care drojdia se considera de calitate inferioara.

Determinarea umiditdtii drojdiei se face prin uscarea in etuvai,
timp de 4 ore la temperatura de 105 °C, a unei cantitdti de circa 2 g
drojdie dare se intinde pe peretii unei fiole.

Puterea de fermentare reprezintd indicele calitativ de bazi al
drojdiei. Ea se exprimd prin durata de crestere a unei anumite can-
titdti de aluat pregatit in conditii speciale. Drojdia corespunzitoare
pentru panificatie trebuie sd aibd durata de crestere de maximum
90 min. Peste aceastd limitd drojdia se considerad de calitate slaba.

Durata de crestere se determina in laborator, dupa metoda stan-
dardizatd, care prevede formarea unui cocolos de aluat din 280 g faina
albd §i 160 cm? apid la care se adaugi 5 g drojdie si 4 g sare de buca-
tarie. Aluatul se agaza intr-o tava de tablad (fig. 9) care se introduce
fn termostat la 35 °C, determinindu-se intervalul de timp cuprins
intre momentul inceperii amestecarii fdinii cu drojdia si cel al atin-
gerii de cétre aluat a lamei care marcheazi indl{imea de 70 mm.
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In unitdtile de panificatie se
practicd o metodd mai simpld pentru
determinarea duratei de crestere a
drojdiei, cunoscutd sub denumirea de
metoda cocologului, care consti in
urmatoarele :

4 Se prepard un aluat din 5 g fa-
\' 7 £~ ind neagrd la care se adaugi 0,2g
Fig. 9. Forma de tabl# pentru de- 0r0Jdie desficutd in 3cm® apd cu
terminarea duratei de crestere a temperatura de 30 °C. Aluatul se
drojdiei ni‘ig“gﬁ“;it‘;mﬁ’mensm' rotunjeste in min#, formindu-se un
cocolos care trebuie sa aibd su-
prafata neteda, fard crapituri. Cocolosul format se introduce intr-un
pahar cilindric de 200 cm?, care contine apd la temperatura de 32 °C.
Paharul se agazi in termostat la 33 °C. Se noteazd ora cind cocolosul
-a fost introdus in pahar si ora cind el s-a ridicat la suprafati. Dife-
renta de timp intre aceste doud momente, exprimate in minute, ca-
racterizeazd puterea de fermentare a drojdiei, care este cu atit mai
mare, cu cit cocolosul se ridicd mai repede la suprafata apei.

Dupa aceastd metod3, drojdia poate fi clasificatd conform tabe-

Iului 8.

Tabelul 8

Clasificarea drojdiei comprimate dupa
durata de crestere, determinati prin
metoda cocolosului

Timpul cit std co -

Calitatea drojdiei colosul de aluat
sub ap4, in min

Foarte bund 10—15
Buna 16—22
Satisficatoare 23—30
Slaba peste 30

Drojdia comprimatd se mai poate prezenta §i sub forma uscats,
avind un continut redus in umiditate (7—10%), fapt care permite
péstrarea timp de -circa 5 luni. Drojdia uscatd are culoarea galben-
brun, gustul usor-amérui, fird miros de mucegai sau rinced. La utili-
zarea acesteia se tine seama de puterea ei de fermentare compara-
tiv cu drojdia proaspatd.(in calup).
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2. Drojdia lichida

Drojdia lichidd reprezintd o culturd de drojdii pentru panificatie,
intr-un mediu prielnic, apos, alcdtuit in principal din fiini oparita
sau din zahdr si malt{. Prepararea drojdiilor lichide se face dupi
scheme tehnologice variate si are loc direct in fabricile de piine.

In unele localititi ale tirii, la fabricarea piinii, se utilizeazi droj-
dia lichidd cu hamei. Aceasta este o culturd de drojdii naturale, obti-
nutd intr-un mediu lichid, constituit prin amestecarea extractului de
hamei si a fainii. Cu toate ci utilizarea drojdiei lichide cu hamei pen-
tru afinarea aluatului reprezinti o metodd mai veche in industria
panificatiei, totusi aplicarea ei prezintd urmatoarele avantaje princi-
pale fatd de utilizarea drojdiei comprimate :

_— drojdia se prepara in incinta brutiriei, evitindu-se astfel greu-
tatile care provin din cauza transportului mai ales pentru unitatile
din localitatile indepdrtate si greu accesibile (deltd, munte) ;

— aluatul preparat cu drojdie lichidd suportid mai usor intirzie-
rile la fermentatie, ceea ce permite eliminarea defectelor calitative
ale plinii datoritd unei fermentéri prelungite a aluatului ;

— piinea obtinutd are aromd si gust plicut si se mentine mult
timp proaspata.

Utilizarea drojdiei lichide, asa cum se prepara la unitatile noastre
de panificatie, prezinta si o serie de dezavantaje, cum ar fi: _

— obtinerea unei piini cu aciditate ceva mai mare §i cu miezul
mai umed (cu circa 1 grad si respectiv 1%/o peste cele ale piinii pre-
parate cu drojdie comprimata) ;

— necesitd incdperi si utilaje in plus pentru prepararea ei, cum
si un preparator-drojdier de specialitate ;

— la prepararea ei, igiena se mentine greu, ceea ce face ca de
multe ori drojdia si se infecteze, ducind la degradarea calitétii piinii.

Schema preparirii drojdiei lichide cu hamei este prezentatd in
fig. 10.

g Se aplicd si o schemi simplificatd, denumiti ,pentru sezonul
cald“, in care se elimini faza obtinerii pastei de drojdii, trecindu-se
direct la formarea opirelii cu intreg extractul de hamei, cuibul de
drojdie adiugindu-se in faza de obtinere a drojdiel lichide nefer-
mentate.

Calitatea drojdiei lichide se apreciazi prin determinarea puterii
de fermentare, dupi metoda cocologului. In acest scop se cintiresc
intr-un mojar 6 g drojdie lichidd, care a fost in prealabil bine ames-
tecatd si omogenizatd, peste care se adaugd 5 g fdind cu care s-a pre-
parat drojdia (de obicei semialbd) si se amestecd formindu-se cocolo-
sul de aluat. In continuare se procedeazd ca si in cazul drojdiei
comprimate. '
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Drojdia lichidd cu hamei se clasificd, din punct de vedere al ca-
litdtii, in mod conventional, conform tabelului 9.

Datele indicate in tabel sint stabilite pentru o concentratie a droj-
diei lichide, de 1 parte fdina la 4,5 parti apd. Concentratia diferitd a
drojdiei modificd corespunzitor durata ei de fermentare.

Tabelul 9

Clasificarea drojdiei lichide cu hamei,
din punct de vedere al calititii

Timpul cit sti coco-
Calitatea drojdiel losul de aluat sub api,
in min
Foarte buni pina la 20
Buna 21—35
Slaba peste 35

Schemele tehnologice utilizate la prepararea altor culturi de droj-
die lichida fac parte integranti din procesele pentru fabricarea piinii,
aplicind anumite procedee moderne. Drojdia se obtine, in genere, prin
metoda de preparare cu plimada fermentatd, din care rezulti in-
tr-unul din cicluri drojdia de reproducere si intr-un alt ciclu droj-
dia de productie. Cu drojdia lichidd se prepard apoi maiaua fluida
si In continuare aluatul. Unele metode prevadd utilizarea culturilor
pure de bacterii lactice (de tipul Delbriicki).

Spre a se putea péstra timp mai indelungat, drojdia lichidd se
prepari cu sare (circa 0,8%), utilizarea acesteia prezentind o serie de
avantaje tehnologice deosebite la fabricarea mecanizata a piinii, prin-
tre care : aluaturile se prelucreazd mai usor intrucit devin mai plas-
tice si isi mentin mai bine forma ; cregte toleranta aluatului la dos-
pirea finald; procesul de fermentatie se poate regla corespunzitor
in anotimpul cidlduros, prin modificarea raportului dintre sare si apa.

In toate cazurile, produsele fabricate cu drojdie lichidi sint su-
perioare ca volum, porozitate, aspect si elasticitate a miezului, men-
tinindu-se mai mult timp proaspete. Aceste rezultate se datoresc, in
cea mai mare parte, faptului cd aluatul se afineazd mai bine, Intrucit
celulele de drojdie din faza lichida fermenteazd mult mai activ za-
harurile din aluat decit celulele drojdiei comprimate, cu toate ci alua-
tul contine mai putini drojdie (25 milioane/g fdind fatd de 75 mi-
lioane in cazul drojdiei comprimate).
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D. SAREA COMESTIBILA

Pentru fabricarea produselor de panificatie se utilizeazi sarea
de bucidtirie mdcinatd. Rolul sérii este in primul rind de a da gust
produselor. Pe lingd aceasta sarea imbunititeste calitdtile aluatu-
lui, ceea ce ajutd la obtinerea unor produse bine crescute, cu miez
elastic si porozitate buna.

Atit din practicd, cum si din studiile efectuate in acest sens, s-a
dovedit ci aluatul fird sare este moale si are elasticitate mai redusa,
latindu-se la dospirea finald, ceea ce face si se obtind piine ne-
crescutd (platd) si cu porozitate neuniforma.

Sarea imbunatiteste proprietétile fizice ale aluatului, deoarece
frineazd activitatea proteoliticd si in acest mod structura glutenului
se degradeazd mai putin, ceea ce face ca aluatul si-si pastreze elas-
ticitatea necesara in timpul fermentérii si prelucrarii.

Intrucit prezenta sirii in aluat frineazi intr-o oarecare mdisurd
si procesul de fermentare, se infelege ca la aluatul preparat din faina
slabd, care are atit putere mai mare de fermentare, cit si activitate
proteoliticd sporitd, este necesar a se adduga o cantitate sporitd de
sare. Tot pentru a frina fermentarea, care se produce mai intens
atunci cind temperatura este mai ridicatd, se utilizeazd mai multa
sare in anotimpul cdlduros.

La fabricarea unor produse dietetice, cum este piinea aclorida,
nu se foloseste sarea.

Calitatea sdrii se apreciazi pe cale organolepticd, dupéd gust, mi-
ros, culoare si puritate.

Gustul sirii se apreciazi prin degustarea unei solutii avind con-
centratia de 5% sare in apa distilatd si temperatura de 15—25 °C.

Mirosul se apreciazd asupra unei probe de circa 20 g sare, care
se freacd intr-un mojar, dupd care se miroase si gustd. Sarea cores-
punzitoare calitativ nu trebuie s aibd miros.

Culoarea se apreciazi prin examinarea unei probe de 20 g sare
intins3 intr-un strat de circa 0,5 cm grosime. Culoarea sdrii de cali-
tate bunid trebuie si fie albd uniformd; la unele tipuri se admit
nuante cenugii.

Puritatea se verifici prin incdlzirea intr-un creuzet de porte-
lan a unei cantititi de circa 10 g sare, timp de 8—10 min, la 180 °C.
Intunecarea culorii indici faptul c3 sarea este impurificatd cu sub-
stanfe organice, ceea ce nu este admis.
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E. GRASIMILE

Grasimile constituie o altd grupéd de materii prime folosite in pa-
nificatie. Cel mai frecvent se foloseste uleiul comestibil de floarea
soarelu1, plantolul (u1e1u1 solidificat prin hldrogernane) untul, mar-
garina si in unele cazuri untura de porc si seul.

Adaosul de grasimi contribuie la formarea gustului produselor,
imbunditatirea calititii si mdrirea valorii alimentare. Totusi, adaosul
de grasimi nu poate fi prea mare, intrucit frineazd activitatea vitala
a drojdiilor si deci fermentatia, datoritd acoperirii porilor membranei
celulelor.

La produsele cu adags de gra51 e trebuie folositd intotdeauna” 0
cantitate mai mare de drojdie, iar grisimea respectivi se adaugd la
faza de aluat, nu la _cea de maia. -

“Spre ‘deosebire de uleiul de floarea soarelui, celelalte gréisimi sint
consistente si se deosebesc intre ele prin temperatura de topire, care
este dupd cum urmeazi : plantolul 34—36 °C, untul 35 °C, marga-
rina 32—36 °C, untura de porc 34—40 °C, seul 40—50 °C.

Temperatura de topire reprezintd indicele principal de care se
tine seama la folosirea grasimilor, iar gustul, mirosul si culoarea, ca-
racteristici organoleptice de bazi.

Calitatea grasimilor se verificd in mod practic dupa insusirile
organoleptice (aspect, miros, gust, culoare).

Aspectul uleiului se verificd privind printr-un strat de 100 mm
inaltime ulei, la temperatura obisnuitd, intr-un pahar de laborator.
Se observa daci uleiu] este tulbure si daci are impuritdti metalice :
tulbureala trebuie si dispard prin incilzire la cel mult 60 °C.

Aspectul grdasimilor solide se examineazi atit la produse in stare
normala cit si topite, la o temperaturd cu maximum 5 °C peste punc-
tul lor de topire.

Culoarea se verificd in modul urmator : se toarnd uleiul intr-un
pahar de sticld incolora si se privesgte la lumina zilei.

Culoarea grasimilor solide se apreciazd asupra produsului in
stare solid3, cit si in stare lichidd (prin incilzire la o temperatura
cu maximum 5 °C peste punctul de topire).

Mirosul grasimilor se examineazi dupi ce se incilzeste proba la
circa 60 °C sau frecind o micd probd in palmi, care apoi se miroase.

Gustul se apreciazi la o probd de ulei, unt sau alte grasimi so-
lide, prin degustare. In cazul uleiului se face deosebire intre gustul
spe01f1c semintei de floarea soarelui si cel de alterare (intepdtor), de
amar sau de rinced, precum si intre gustul specific de ulei hidroge-
nat si gustul de produs alterat.
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Tabelul 10

Caracteristicile organoleptice ale grisimilor

Produsul

Caracteristici
organoleptice

Conditii de admisibilitate

Ulei comestibil
de floarea
soarelui

Aspect

Culoare
Miros si gust

La 60°C lichid limpede, fird sus-
pensii si fard sedimente

Galbena, pind la galbena-roscati

Placut, caraeteristic semintei, fara
miros sau gust strdin (amar, rin-
ced ete.)

Margarina
vegetald

Aspect

Culoare

Miros si gust

Masd onctuoasd, omogend; la tem-
peratura de 6—15 °C este compac-
ta, plasticd, cu suprafata de taiere
lucioasd, cu aspect uscat; se ad-
mite prezenta de picituri fine de
apa neaglomerate

Alb& sau gilbuie, uniforma in toata
masa ; se admite inchiderea culo-
rii la suprafatd, la o adincime de
1—2mm vara si 0,5—1 mm iarna ;
nu se admit pete de mucegai sau
alte microorganisme

Placut, aromat, asemanitor untului ;
nu se admite gust amar, rinced, de
seu sau orice alt gust ori miros
strdin

Unt de vaca

Culoare

Consistenta si as-
pect: (la tempe-
ratura de 10—
13 °C)

De la alba-gidlbuie pind la galbeni-
pai, uniformd in toatd masa

Masé onctuoasd compactd, in sectiu-
ne suprafatd continua, wuniforma,
aspect mat ori slab lucios, fird pi-
caturi vizibile de apa

Unturd
de porc
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Aspect si culoare
la 20 °C

Aspect in
topita
Miros §i gust

stare

Masa alifioasd omogend, albd ima-
culata

Transparent

Caracteristic de wunturd proaspéata,
fard miros sau gust particular



Conform normelor in vigoare, proprietatile organoleptice ale ule-
iului, margarinei, untului si unturii de porc sint cele indicate in ta-
belul 10.

In ultima vreme se tinde la inlocuirea grisimilor clasice cu unele
sorturi de grasimi speciale pentru panificatie, sau cu emulsii concen-
trate de grasimi, prin a céror utilizare se obtin rezultate mai bune in
ce priveste calitatea produselor si eficientd economica superioaré

Griasimile speciale reprezinti un amestec adecvat de gra51m,1 si
uleiuri, cum ar fi spre exemplu cel format din seu de vitd si 6 mo-
naghceﬂda cu 20% ulei vegetal hidrogenat, sau din 87%p grdsime,
10% fosfatide si 3% emulgator. Aceste grasimi se utilizeazd in pro-
portie de 2—3%0 fatd de fiina.

Emulsiile concentrate de grisimi se prepard din uleiuri vegetale
(circa 70%o), fosfatide de floarea soarelui sau de soia (4%o) in calitate
de emulgatori si apa. Acestea inlocuiesc cu succes margarina.

F. PRODUSELE ZAHAROASE

La prepararea produselor de panificatie se foloseste zaharul cris-
tal (tos) si pudrd (farin), mierea de albine si glucoza lichida. Rolul
acestora este de a Imbunatati gustul produselor si de a le spori va-
loarea alimentar#, contribuind totodatd la rumenirea cojii produselor
de panificatie. Cu toate acestea, cantitatea in care se folosesc produ-
sele zaharoase este limitatd, deoarece peste o anumitd doza frineaza
fermentatia aluatului, prin inactivarea drojdiei, datoritd fenomenului
de plasmoliza.

Calitatea acestor materiale se verifici in principal dupa proprie-
titile lor organoleptice. Astfel, zahdrul se examineazd in privinta
aspectului exterior, culorii, gustului, mirosului, solubilitdtii si puri-
tatii, iar mierea si glucoza in privinta culorii, aromei, consistentei si
puritatii.

Proprletatlle organoleptice ale zahdrului, mierei §i glucozei smt
indicate in tabelul 11.

G. EXTRACTUL DE MALT

Extractul de malt reprezintd un sirop dens, preparat din faind
de malt activ. El contine o cantitate mare de enzime §i zaharuri fer-
mentescibile, pentru care motiv se adaugi la prelucrarea fdinurilor
albe ,tari la fock (care dau produse cu coaja de culoare deschlsa)

Se utilizeaza extractul de mal{ in spec1a1 la fiabricarea piinii albe
si a produselor de franzeldrie simple, in scopul imbunatatirii cali-
tatii, obtinindu-se produse bine dezvoltate si cu o culoare normald
a cojii.
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Tabelul 11

Proprietitile organoleptice ale zahirului, mierei si glucozei

Conditii .de admisibilitate
Produsul Caracteristici
Cristal (tos) Pudri (farin)

Zahér Aspect Cristale cit mai uni- Faina {fina, uscata.
forme, uscate, neli- nelipicioasa3, fara
picioase, firi con- prezenta cristalelor
glomerate

Culoare Alba lucioasa Alba mata
Gust si miros Gust dulce, fard miros si gust stradin
Corpuri straine Lipsa
Miere Aspect Fard spumd, fird corpuri strdine sau adaosuri
de albine pentru falsificare
Culoare Aproape incolord, pind la bruna-roscatd
Miros Placut, caracteristic
Gust Dulce, placut, caracteristic
Consistenta Siropoasd sau viscoasd, in diverse stadii de
cristalizare

Glucoza Aspect Lichid viscos

lichida Culoare Galbuie pind la bruna deschisd
Gust Dulceag, caracteristic
Miros Lipsa
Corpuri strdine Lipsa

Calitatea extractului de malt se verificdi dupid aspect, culoare,
miros §i gust, care trebuie si indeplineascd urmitoarele conditii :
aspectul opac, culoarea brund inchisd, mirosul si gustul dulce, ca-
racteristic, fira miros strain.

H. LAPTELE

La fabricarea unor produse de panificatiz se foloseste laptele de
vacd In stare proaspitd, pasteurizat sau praf. De obicei acesta se uti-
lizeaza la unele produse cu materiale si produse speciale de franze-
larie (cornuri, impletituri, batoane, cozonaci etc.), imbunititindu-le
valoarea alimentard, cum si aspectul, gustul si mentinerea prospe-
timii.

Pentru unele sortimente se folosesc derivatele din lapte (brinze-
turile) sau subprodusele provenite de la prelucrarea laptelui (ze-
rul, zara).
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Tabelul 12

Conditiile de calitate ale laptelui de vaci
Conditii de admisibilitate

C ristici
aracteristlc Lapte lichid Lapte praf
Aspect Lichid omogen, fir3 sediment Pulbere fina, omogéné, fa-
: ra aglomerari stabile, fara
particule arse si fara cor-
puri straine
Consistentd Fluidd ; nu se admite consis- -
tentd viscoasd, filantd sau
mucilaginoasa
Culoare Alb&, cu nuanta usor géilbuie, Alba-gdlbuie, omogend in
sau usor albastruie pentru toatd masa

laptele smintinit, uniforma
in toatd masa

Gust si miros Plicut, dulceag, -caracteristic Plicut, dulceag, caracteris-

laptelui proaspat, fird gust tic de lapte pasteurizat ;
si miros strdin; la laptele fard miros si gust strain
pasteurizat se admite un (acru, amar, rinced etc.)

usor gust de fiert

Calitatea laptelui se verifica dupd insusirile organoleptice :
aspect, consistentd, culoare, gust si miros, acestea trebuind sa co-
respundd prevederilor din tabelul 12.

I. OUALE

Ca si laptele, adaosul de oud ridicd valoarea alimentard a produ-
selor de panificatie, imbun#titindu-le totodatd aspectul si gustul. Se
utilizeazad ouid de gdind proaspete. In cazuri mai rare se folosesc oud
conservate ,melanj“ sau praful de oua.

Greutatea oudlor variazid intre 30 si 72 g, fiind In medie de 53 g,
din care 59%0 albusg, 30%0 gélbenus si 11% coaja. Valoarea oudlor in-
tregi este determinatd de marimea lor si de prospetime.

Compozitia chimici medie a oudlor de gdind este indicatd in ta--
belul 13. '

Calitatea oudlor intregi se verificd dupid aspectul cojii, miros si
caracteristicile interioare (camera de aer, aspectul albugului si gil-
benusului). Mirosul oului proaspat este caracteristic; oul alterat de-
gajd un miros greu de hidrogen sulfurat sau de acid butiric. Caracte-
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Tabelul 13

Compozitia chimici a ouilor de giina
. (valori medii)

Cantitatea componentilor, in 9, pentru :

Componen-

ti princi-

pali Ou# intregi | Melanj de ous | Praf de oud

Apa 73,0 72,0 7,5
Proteine 13,5 12,0 45,0
Grasimi 11,5 12,0 37,5
Substante

minerale 1,1 1,2 3,4

risticile interioare se examineazd la ovoscop. Ouile proaspete sint
transparente, albusul are o culoare albd spre rosie, camera de aer
este foarte mica si de obicei imobild, iar pata germinativa nu se vede.
Gélbenusul ocupid o pozitie centrald, este sferic si net delimitat de
albus. Pe masurd ce oul se invecheste, culoarea devine din ce in ce
mai palidd, transparenta scade si cu timpul oul devine tulbure, apoi
opac, delimitarea dintre albus si gilbenus dispare, camera de aer este
miritd si adeseori deplasatd si mobila.

O metoda simplad pentru verificarea prospetimii oudlor constd in
introducerea Jor-Tatr-un vas ¢l §6lutie de 10%o sare comestibila. Quale

TR
! Ii\?glmtgzi‘"l”
- .1@5?"

Fig. 11,
saramuri
verificarea

Proba de

pentru
pros-
petimii oualor :

1 — ou proaspat; 2 —

ou de aproximativ 4
zile; 8 — ou de apro-
ximativ 4 s#ptdmini;
4 — ou mai vechi de
4 s¥ptimini; 5 — ou
stricat.
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proaspete ramin la fund, cele vechi plutesc in so-
lutie, iar cele foarte vechi ajung la suprafata
(fig. 11). -

In cazul melanjului se apreciazi mirosul, gus-
tul si culoarea masei de oud, iar la praful de oua
culoarea, structura, gustul si mirosul.

J. CARTOFII

O mare extindere a luat fabricarea piinii cu
cartofi. Adaosul de cartofi se face sub forma de
pastd, care se preparad fie din cartofi fierti, cura-
tati de coaji, fie din f#ind de cartofi. Produsele
continind cartofi au un gust placut, caracteristic,
miezul moale, elastic si se pastreazd mal mult
timp in stare proaspata.



Pasta de cartofi are umiditatea de 72—86% si se obtine in ran-
dament de 70—90% fatd de cartofii utilizati in acest scop. ,

Fiina de cartofi are umiditatea de circa 10%,, iar finetea ei tre-
buie sa fie apropiatd de cea a fiinii de griu. -

Adaosul de cartofi se recomandd a fi de circa 20%, pasti sau
aproximativ 4 kg fdind de cartofi, raportat la faina utilizatd pentru
prepararea aluatului. Echivalenta intre pastd si fiina de cartofi,
functie de umiditatea pastei este indicata in tabelul 14.

Tabelul 14

Echivalenta in pastd pentru 1 kg fiina de cartofi
cu umiditatea de 10%,

Umiditatea |Kilograme pas-|| Umiditatea Kilograme
Pasteit g Ilagll- kg fgmé ‘pastei, % lpl?gSt?azsé
72 32 80 4,5
73 3,3 81 4,7
74 35 82 5,0
75 3,6 83 5,3
76 3,7 84 5,7
77 3,9 85 6,0
78 4,1 86 6,4

79 .3

Deoarece in lunile cilduroase ale anului, adaosul de pastd din
cartofi creeazd pericolul ca plinea s& se infecteze cu spori de Bacillus
mesentericus care produce boala numitd ,intinderea piinii“ se re-
comanda folosirea in aceastd perioadd numai a fiinii de cartofi.

K. FRUCTELE

Pentru imbogitirea valorii alimentare a produselor speciale de
franzeldrie, in primul rind a cozonacilor gi checurilor, se adaugi in
compozitia aluatului unele fructe confiate (de reguld coji de citrice)
si stafide, eventual aldturi de rahat. Fructele confiate si rahatul, ti-
iate In bucdti mici, dau produselor un aspect atragitor in sectiune,
datoritd culorilor vii pe care le au. Stafidele sint foarte bogate in za-
haruri si se asimileazi usor.

Calitatea acestor materiale se verifica dupi aspect, gust, miros
i starea lor generala.
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L. CONDIMENTELE

In industria de panificatie se folosesc, drept condimente, semin-
tele de chimen, susan, coreandru si mac. Cu acestea sem
produse mirunte de franzelirie (cornuri, impletituri, batoane), cum
si covrigii, cu scopul de a le imbunéatiti aspectul cornerc1al si ale
imprima un gust specific, picant.

Conform normativelor in vigoare, condimentele de presirare se
folosesc si pentru a se putea diferentia, in refeaua comerciald, pro-
dusele care au aceeasi formi si greutate insd provin din retete cu
compozitii diferite. )

Chimenul se mai foloseste la fabricarea piinii cu secard, addu-
gindu-se in aluat, pentru a da acestor produse un gust specific,

De asemenea, la fabricarea unor produse speciale de franzelirie
se utilizeazd diferite substante aromatizante ca scortisoara, vanilia
sau etil-vanilina, precum si unele esente (rom, citrice etc.).

Calitatea condimentelor si a substantelor aromatizante se apre-
ciazd dupd caracteristicile organoleptice (aspect, miros, gust).

M. MATERIALELE DE AMBALAJ

Pentru ambalarea produselor de panificatie, operatie care se ex-
tinde din ce in ce mai mult datoritd multiplelor avantaje pe care le
prezintd, se folosesc diverse materiale, dintre care mai principale sint :
hirtia, cartonul si polietilena.

Spre a corespunde ambaldrii, materialele trebuie sa indeplineasca
urmadtoarele conditii esentiale :

— sé nu contind substante ddunatoare sanatatii ;
— sd nu permitd combinarea substantelor ce le contin, cu sub-
stantele din produsele ambalate ;

— si se adapteze cerintelor de a proteja produsul contra agen-
tilor chimici (ap3, aer, grasime) sau mecanici (lovire, deformare etc.).

Hirtia, indeosebi sortimentele innobilate (pergaminata, cage-
ratd) se foloseste cel mai frecvent pentru ambalarea pilinii. Astfel,
hirtia pergaminata este indicatd pentru produsele cu un continut ri-
dicat de grdsime si pentru cele la care prin ambalare se urmadreste
prevenirea pierderii de umiditate in timpul péastrarii; hirtia case-
ratd (acoperitd cu folii de celofan, materiale plastice sau aluminiu)
este indicatad atit pentru protectia maritd impotriva umiditatii cit si
pentru superioritatea ei din punct de vedere estetic.
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Cartonul se utilizeazd la confectionarea ambalajelor de prezen-
tare (cutii) si a celor de transport (ldzi). Se folosesc cartoanele ne-
tratate (duplex si triplex), cartoanele tratate (mai ales cel parafinat)
si cartoanele tratate cu diferite substante care maéresc rezistenta la
apd, la pierderea aromei si la atacul ddundtorilor de magazie.

Materialele plastice au capatat, datoritd perfectionarii si adap-
tarii proprietatilor lor la conditiile ambalirii, o extindere mare. Ele
asigurd o bund conservabilitate, se prelucreazi cu usurin{i si sint
ieftine, Cel mai mult se utilizeazd polietilena de joasd presiune, de-
oarece are o permeabilitate mai scdzutd pentru gaze si vapori de
apd, iar rezistenta mecanicé este superioara.

Se prevede ca in viitor sd se utilizeze In mai mare mdasurd si
unele materiale complexe, ca spre exemplu cele pe bazd de celulozd
si polietilend, aluminiu cu polietilend si celuloza, aceste materiale
avind proprietdti conjugate superioare materialelor primare din care
provin,



CAPITOLUL 3

DEPOZITAREA MATERIILOR PRIME
S$I AUXILIARE

A. DEPOZITAREA FAINII IN UNITATILE
DE PANIFICATIE

Pentru fabricarea produselor de panificatie, in primul rind a
piinii, modul si conditiile de depozitare a fdinii au o mare importanta,
deoarece ele contribuie la obtinerea unor produse de bunid calitate.

Depozitarea fainii in unititile de productie, inainte de a o intro-
duce in fabricatie, se datoreste atit necesitatii de a asigura continui-
tatea productiei printr-un stoc minim care sid evite stagnérile dato-
ritd lipsei de fdind, cit si mai ales spre a se realiza maturizarea ei.

1. Metode de depozitare

Depozitele de faind sint de doud feluri si anume : aepozite de
faina in saci si depozite de fdind in vrac (neambalata).

In viitor, depozitarea fiinii in saci se va aplica numai la uniti-
tile cu productie micj, la care transportul de la moara se face pe dis-
tante mari, in timp ce depozitarea neambalatd a fiinii, in silozuri cu
celule, se va folosi pentru unitdtile mari. La acestea din urmi trans-
portul fainii de la moara se face de obicei cu cisterne, iar transportul
in interiorul silozului si pind la sectia de preparare a aluatului este
complet mecanizat.

a. Depozitele de faina in saci sint incdperi care asigurd urma-
loarele conditii de pastrare a fainii : temperatura aerului de 10—
12 °C, pe cit posibil constantd (in care scop depozitele se incalzesc
iarna) si umiditatea relativd a aerului de 50—60%o.

In acest scop depozitele trebuie si aibd : peretii uscati, inalti-
mea incdperii de cel putin 3,2m, lumind si aerisire suficiente, par-
doseald din asfalt, lipsitd de crédpaturi (spre a nu se dezvolta insecte
daundtoare).
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In depozit fiina se pastreazi in stive, clidite pe grédtare de lemn,
care permit aerisirea fainii. In stive sacii cu fiinid se asaza in mai
multe rinduri suprapuse (5—8 rinduri in timpul verii si 10 rinduri
in timpul iernii) si in mai multe feluri (fig. 12).

Stivele se formeazi din fainid de acelasi sort, provenitd dintr-un
singur lot, adicd din acelagi macinig, de la aceeasi moara si avind
aceiasi indici calitativi. Fiecare stiva de saci se identificd prin fisa
lotului, in care sint trecute principalele date de provenientd si de ca-
litate a fainii.

La agezarea stivelor in cadrul depozitului se tine seama de urma-
toarele distante : intre stivd si perete 0,4 m, intre doua stive 0,75 m,
daca nu se circuld, si 1,5—2,5 m, daca spatiul dintre stive este §i spa-
tiu de circulatie. .

In cazul depozitdrii fainii pe o perioadd mai mare, se recomanda
aerisirea periodicd a stivelor prin reclddirea de 2—3 ori pe lund in
timpul verii si cel putin o datd in timpul iernii.

b. Depozitele de faina in vrac trebuie s3 asigure aceleasi con-
ditii de pastrare a fiinii ca si cele anterioare.

Fig. 12. Agezarea sacilor de fiina in stiva:
a — cite trei; b — cite cinci; ¢ — celular.
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Depozitarea fainii in vrac se realizeaz3 in silozuri de constructie
speciala.

Silozul alcédtuiegte singurul sistem eficient pentru depozitarea in
vrac a fainii. El se construieste de dimensiuni corespunzitoare capa-
citdtii unitatilor pe care le deserveste. Pentru capacititi mari se con-
struiesc silozuri din beton armat, iar pentru capacititi mici sau acolo
unde terenul nu suportd incirciri mari se construiesc silozuri din
metal. In cazul spatiilor deja construite se monteazi containere din
diferite materiale. Pentru a putea fi utilizate, silozurile sint echipate
cu instalatii aferente care realizeazd primirea fiinii, extragerea din
celule, transportul pe diverse trasee, controlul cantitativ. De aseme-
nea, la constructiile moderne existi aparaturd pentru controlul ni-
velului fainii din celule si al temperaturii la care se péstreazid faina.

In fig. 13 se prezintd schema functionald a silozului de f3ind de
la fabrica de piine Titan — Bucuresti. _

Acest siloz primeste fiina din autocisternele care o transportd
de la moard, avind posibilitatea de a se alimenta, la nevoie, si cu
fdind in saci. Incdrcarea celulelor, descircarea lor si manipularea
fainii pe diversele circuite se realizeaza pe cale pneumatica.

2. Modificarea calitatii fainii
prin depozitare

In conditii normale de depozitare fiina se maturizeazd, imbund-
tatindu-si insusirile de panificatie, pe cind in conditii necorespunza-
toare se altereazd ori este atacatd de daundtori. .

a. Maturizarea fdinii reprezintd un ansamblu de procese fizice,
chimice si biochimice care au loc in masa fiinii-pe .parcursul depo-
zitdrii ei in conditii corespunzitoare de temperaturd, umiditate si
grad de compactizare a granulelor. Cercetérile au dovedit cé se atinge
optimul insusirilor de panificatie dupé o depozitare de mai multe sép-
tamini, iar in cazul unei depozitiri prea indelungate calitatea se in-
rautateste.

Desi s-au obtinut o serie de progrese privind cunoasterea proce-
selor care au loc in timpul maturizirii fdinii, mecanismul exact al
acestui proces atit de complex, incd nu este suficient de lamurit.

Procesele prineipale care au loc in cursul maturizirii féinii sint
urmétoarele :

— Imbunitatirea calitdtii glutenului, care se manifestd prin
cresterea rezistentei si descresterea extensibilitatii lui. Cel mai mult
se imbunititeste glutenul care a avut calitate initiald mai slabd. Ca
urmare a acestei imbundtatiri, eapacitatea de hidratare a fdinii cregte
cu 1—2% fatd de initial in cazul fdinurilor de calitate bund si poate
ajunge pind la 3% in cazul celor de calitate mai inferioard. Atit im-
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bunatitirea calitatii glutenului cit si cresterea capacititii de hidra-
tare se manifesti mai accentuat in primele 15—20 zile de depozitare,
dupa care procesele decurg mai lent.

— Deschiderea la culoare a fainii, datoritd oxidarii substantelor
colorante (carotenoide) sub influenta oxigenului din aer. O albire mai
pronuntatd a fiinii se observd dupd 2—3 luni de depozitare si cu cit
accesul aerului in masa fainii este mai mare.

— Modificarea umiditatii fainii, proces care este in functie de
umiditatea initiald a ei, de umiditatea relativd a aerului din spatiul
de depozitare gi de temperatura depozitdrii. Intre umiditatea fainii si
cea a aerului din depozit se stabileste un echilibru, indiferent daci
umiditatea initiala a fainii a fost mai mare sau mai micd. Deoarece
umiditatea initiald a fdinii este de obicei 14—14,5%,, iar umiditatea
relativd a aerului din depozitele unititilor noastre de panificatie este
de 55—60%, la echilibru, umiditatea fiinii se stabileste sub 14%b.

— Cresterea aciditatii fainii, care este cu atit mai intensd cu cit
fidina este de extractie mai mare. Procesul se datoreste atit descom-
punerilor ce au loc in structura combinatiilor cu caracter acid din
faina (fosfati), cit si acumuldrii acizilor grasi ca urmare a scindérii
pe cale enzimaticd a grasimilor. Studiile efectuate in f{ara noastra
au dovedit cd in decursul unei maturiziri de 30 zile, spre exemplu,
aciditatea fainii albe a crescut, de la 1,6—2,2 grade, pind la 2,2—
2,7 grade, a fiinii semialbe de la 2,6—2,9 grade pina la 3,4—3,8 grade,
iar a fdinii neagre, de la 3,3—3,6 grade, la 4,3—4,5 grade.

In concluzie, prin maturizare faina isi imbunatiteste in ansamblu
proprietétile de panificatie, ducind la obtinerea unor produse de cali-
tate superioara (cu volum mare, miezul de culoare mai deschisd, elas-
tic si cu porozitate bine dezvoltatd), iar randamentul in piine creste.

Durata maturizdarii fainii, astfel incit sd se poatd satisface cerin-
tele productiei este, dupd experientele fiacute in tara noastrd, cit si
din practicd, de circa 30 zile. In cazul depozitdrii in vrac aceasta
este ceva mai redusa la faina neagra.

b. Alterarea fdinii se datoreste depozitdrii fdinii in condifii ne-
corespunzaloare, la umiditate si temperatura ridicate, fard lumina si
ventilatie.

In timpul depozitdrii au loc in faind procese biochimice, dintre
care mai principale sint respiratia si fermentatia. Conditiile necores-
punzitoare de pastrare intensificd procesul de respiratie, producind
autoincalzirea fiinii, insotiti de formarea cocoloaselor (fenomen de-
numit impietrire), mucegaire si aparitia mirosului de statut. Fermen-
tafia cauzeazd acrirea fainii, marindu-i aciditatea, deoarece se
acumuleazi acizi si substante cu caracter acid, rezultate din descom-
punerea componentilor chimici ai fainii.
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De asemenea, faina depozitatd in conditii necorespunzitoare, in
special cea neagra, rincezeste, cipdtind gust si miros neplicut.

Fainurile pastrate in depozite care nu se curdtd si nu se dezin-
festeazad la timp pot fi degradate de o serie de insecte (diunitori de
hambar). Daundtorii aduc pagube foarte mari, atit prin impurificarea
fainii cu larve si adulti, cit si prin formarea cocoloaselor de fdini cu
ajutorul firelor viscoase pe care le secreta.

Evitarea acestor pagube este posibild numai atunci cind se iau
din timp maésurile de combatere a diunitorilor, care si asigure stir-
pirea lor.

Cei mai frecventi ddunitori sint : gindacul fainii, molia fiinii,
gindacelul turtit si clestarul fiinii (fig. 14). Infestarea fiinii cu acesti
daundtori se face foarte repede, datoritd inmultirii lor vertiginoase.

Combaterea didunitorilor presupune descoperirea focarelor de
infestare, pentru care motiv se verifici cu mare atentie in mod pe-
riodic depozitele de fdind, instalatiile aferente, precum si faina. Locu-
rile infestate se dezinfesteazd cu substante insecticide ca: acid
cianhidric, lindan, piretru si altele.

Separarea fainii de insecte se realizeazd prin cernere folosind site
corespunzatoare, in acest mod indepirtindu-se larvele, crisalidele
(pupele) si chiar insectele adulte, exceptind acarianul fainii care este
foarte mic. Resturile de fiind infestatd, impreund cu miturdtura se
distrug prin ardere.

La silozurile de mare capacitate se foloseste entoleterul, un dis-
pozitiv care functioneazid cu mare vitezd, distrugind prin centrifugare
oudle diunitorilor ce eventual s-ar afla in fiina. In acest mod se
poate preveni infestarea.
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Fig. 14. Daunatorii fainii :
a — gindacul f3inii; & — molia mare; ¢ — molia mic4;
d — gind4celul turtit; e — clestarul {Hinii.
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Mentinerea depozitelor in stare de curitenie permanen’cé aeri-
sirea i starea uscatd a acestora sint masurile cele mai eficiente pen-
tru prevenirea formarii focarelor de infestare.

B. DEPOZITAREA CELORLALTE MATERI
PRIME $I AUXILIARE

Pentru asigurarea continuitdtii productiei, unitatile de panifica-
tie se aprovizioneazi cu materii prime si auxiliare necesare pe o anu-
mitd perioada.

Conservarea calititii acestora este determinatd de respectarea
conditiilor optime de pastrare, specifice fiecdreia din ele.

Drojdiq comprimata se pastreazd in camere sau dulapuri frigori-
fere, la temperatura de 2—10 °C. Cind acest lucru nu este posibil,
drojdia trebuie péstraté in incéperi curate, uscate, bine aerisite, reci
(cu temperatura maximd de 10 °C) si fara mirosuri patrunzatoare.

In scopul unei bune pastrarl calupurile de drojdie se scot din
lazile de ambalaj si se asazd pe rafturi, care sd permitd aerisirea lor.

Dacd nu se pastreazid aceste conditii, drojdia se altereaza, capita
un miros neplicut i se inmoaie, ceea ce produce scidderea puterii de
fermentare sau chiar degradarea totala.

Tabelul 15

Durata stocdrii si incircarea specifici a depozi-
telor pentru materii prime si auxiliare

N ormativul|Incircarea spe-
Materiile prime de stoe, | cificid a depo-
zile zitului, t/m2
Faina 15 0,6 —0,81)
Drojdie comprimat3 7 0,15—0,20
Sare comestibild 15 0,7 —0,8
Zahar 15 077 —018
Ulei comestibil 15 0.4 —0,5
Extract de malt 16 04 —0,5
Unt, margarind, plantol 10 0,7 —0,8
Oud intregi- 10 0,2 —0,3
Lapte praf 30 0,4 —0,5
Condimente 30 0,7 —0,8

1 In functie de mérimea depozitului : 0,6 t/m?
pentru depozitele sub 100t; 0,7t/m? pentru de-
pozite pina la 300t ; 0,8 t/m2 pentru depozite peste
300t; la depozitarea in vrac a fiinii incircarea
specificd este de 0,550—0,600 t/m3,

58



Sarea se depoziteazd in incdperi inchise si perfect uscate. Sacii
cu sare se asaza in stive, pe gritare de lemn. In unele cazuri sarea
se péstreazd in l#zi de lemn cu capac, asezate de asemenea pe gritare.

Zahdrul, extractul de malf si uletul se pastreazd in magazii
uscate, curate, deparazitate gi bine aerisite. Sacii cu zahir se asazid
pe gritare de lemn.

Materiile ugor alterabile (untul, margarina, oudle etc.) se pas-
trezd, in functie de cantitatea ce urmeaza a fi depozitatd, in dulapuri
frigorifere sau in camere frigorifere, la temperatura de circa 4 °C.
Camerele trebuie sid fie intunecoase, dezinfectate, fard mirosuri
strdine si cu umiditatea relativd a aerului de maximum 80%b.

Condimentele gi aromele se pastreazd in ambalaje bine inchise,
in incdperi curate, uscate si aerisite.

Pentru calculul suprafetelor de depozitare se t{ine seama de nor-
mativul de stoc (in zile) si incarcarea pe metru patrat de depozit, in-
dicate in tabelul 15.

C. TRANSPORTUL INTERN AL FAINII

Pentru transportul fainii in cadrul fabricilor de piine si bruta-
riilor se folosesc diverse utilaje si instalatii ca: cdrucioare, jghea-
buri, transportoare mecanice, instalatii pneumatice.

Folosirea unui fel sau altul de utilaje sau de instalatie variazd
in functie de urmatoarele elemente principale :

— tipul depozitului, respectiv dacd este magazie de saci sau
siloz pentru depozitarea in vrac; _

— caracterul operatiilor de transport, respectiv dacd se trans-
portd saci sau fdini ;

— modul de transport, respectiv dacd transportul se efectueazd
pe orizontald sau pe verticala.

Astfel, in cazul magaziilor de saci, pentru transportul sacilor pe
orizontald, se utilizeazi in principal cédrucioarele lisd, iar pentru
transportul pe verticald, elevatorul de saci si jgheaburile. Pentru
faind, in cazul transportului pe orizontald se utilizeazd transportorul
melc, iar pentru verticald elevatorul cu cupe.

In cazul silozurilor pentru depozitarea in vrac se utilizeazi in-
stalatii pneumatice, atit pentru transportul pe orizontald cit si ver-
ticald.

In lucrarea de fatd se descriu principalele dintre aceste utilaje.

Caruciorul-lisd (fig. 15) este format dintr-un ax cu doud roti mon-
tate in lagdre fixate la capdtul unui plan alcdtuit din doud suporturi
de lemn sau profile de otel cu bare transversale de legatura, terminat
cu o bucati de tabld de otel indoitd in afard. Lisa se foloseste pentru
transportul sacilor cu faind in interiorul depozitului.
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b

Jgheaburi pen-
tru saci :
a — jgheab drept; & — jgheab
spirali (tobogan).

Fig. 15. Carucior-lisa. Fig. 16.

Jgheaburile pentru saci (fig. 16) se folosesc pentru a transporta
sz2cii cu fdind de la un nivel superior la un nivel inferior, prin alu-
necarea lor pe un plan inclinat cu suprafatd lucioasd. Jgheaburile
pentru saci sint de doua tipuri : drepte si spirale.

Jgheaburile drepte leaga punctul superior de cel inferior printr-o
suprafatd de alunecare dispusd in linie dreaptd. Inclinarea acestei
suprafete poate fi de 35—40° fatd de orizontal, in cazul jgheabului
confectionat din lemn rindeluit i de 30—385°, in cazul jgheaburilor
a cdror suprafatdi de alunecare este captusitd cu tabld lucioasd. La
jgheaburile drepte se recomanda ca intre punctul de résturnare a sa-
cului pe jgheab si punctul final, si se evite coturile, deoarece in
aceste locuri sacii nu mai aluneci si infundd jgheaburile. In secfiune,
jgheaburile drepte pot fi dreptunghiulare sau in formd de semicerc.
Cu ajutorul jgheaburilor drepte nu se pot transporta sacii decit pe
distante mici, numai intre doui etaje.
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Jgheaburile spirale (toboganele) prezinti o suprafati de alune-
care cu sectiunea in forma de semicerc, care se infdsoard pe un ax
sub formi de spirali. Ele pot fi simple sau duble.

Jgheaburile spirale parcurg doud sau mai multe etaje, dupi caz.
La fiecare etaj este prevazutd posibilitatea de a introduce sacii pe
jgheab si cite un plan cu ajutorul céruia sacii pot fi scosi de pe jgheab
la etajul dorit.

Ele se confectioneazd din tabld sau din lemn, cu o inclinatie a
suprafetei de alunecare de 30—45°.

Elevatorul pentru saci (fig. 17) este format din doud lanfuri I,
de care sint prinse barele de otel 2. Barele sint fixate la o distantd
de 2—4 m una de alta. Lanturile infdsoara rofile 3 montate pe doud
axe aflate la capetele transportorului. Sacii de fdind sint purtati de
citre bare, ei alunecind pe un jgheab 4, care se monteaza impreuna
cu tot elevatorul, la o inclinatie de 7—10° fati de verticala.

Pentru ridicare, sacul de fiind se
pune in picioare, rezemat de jgheabul
elevatorului. Lantul, deplasindu-se, face
ca bara sd antreneze sacul in sus prin
alunecare de-a lungul jgheabului. Deoa-
rece elevatorul de saci poate parcurge
2—3 etaje, la fiecare din ele jgheabul
are niste capace, care la nevoie se des-
chid, ceea ce permite coborirea sacilor
la etajul dorit.

Productivitatea maxima a elevatoru-
1ui este de 250—300 saci pe ora, insi ea
depinde de intensitatea alimentirii.

Elevatorul cu cupe (fig. 18) se fo-
losegte la transportul pe verticald al
fiinii. El este format dintr-o banda fara
sfirgit 1 (numitd chingd) confectionatd
din tesdturd textila, pe care sint prinse
cu suruburi, cupele 2. Banda infdgoard
doud tambure. Tot transportorul este in-
chis intr-o carcasd etansd confectionatad
din lemn sau tabla.

Partea de jos a elevatorului se nu-
meste piciorul elevatorului in care se
gaseste tamburul inferior 4, previzut cu
dispozitive de intindere a chingii. Tot in
partea de jos se afld si pilnia de alimen-
tare 3 in care se introduce fidina ce & -
urmeazd a fi transportati. In partea de Fig. 17. Klevator pentru saci.
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Fig. 18. Elevator cu cupe :
a — vedere; b — schemi.

sus se afld capul elevatorului, format din tamburul superior 5, prin
intermediul cdruia se transmite miscarea de la motorul electric de
actionare, si gura de evacuare a fiinii 6. Intre capul si piciorul ele-
vatorului sint montate dou& conducte 7 prin care circuld chinga.

Elevatorul cu cupe functioneaza astfel : sacul cu faini se golegte
in pilnia de alimentare 3. Prin miscarea chingii 1, cupele 2 se afunda
in fdind, se incarcd si apoi se ridicd odatd cu chinga pind la partea
superioari unde executi o miscare circulard pe tamburul superior 5,
dupi care faina, datoritd fortei centrifuge si a greutdtii proprii este
aruncatd afard din cupd si se evacueaza prin gura de evacuare 6.

Pentru a se asigura igiena productiei si a se evita infestdrile este
necesar ca la 1—2 saptimini sd se faca verificarea elevatoarelor si s&
se evacueze resturile de fdind. Atit pentru curéatire, cit §i pentru con-
trolul functionarii, elevatorul este prevdzut cu capace de vizitare.

Elevatoarele cu cupe se construiesc de diferite mérimi care pot
ajunge pina la 15—20 m lungime si capacitate de transport intre 1 si
3 t/ora.

Transportorul melc (fig. 19) se utilizeazd pentru transportarea
fainii pe directie orizontala. El se compune dintr-un ax I, pe care
este infdguratd o spird din tabld de otel 2, formind un surub farad
sfirsit. Spira este montatd intr-un jgheab 3, de lemn sau metalic,
avind fundul cu sectiune semicirculard si fiind prevdzut cu un ca-
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Fig. 19, Transportor melc pentru fidina.

pac 4. Jgheabul are o gurd de alimentare cu fdin3 5 si alta de evacu-
are a fdinii 6, la capatul opus al transportorului. Actionarea transpor-
torului se face prin intermediul unei roti 7.

Transportorul melc functioneazi astfel : fdina se introduce prin
gura de alimentare, de unde datoritd miscarii de rotatie pe care o are
melcul este antrenatd de spiralele acestuia si impinsi in directia de
inaintare a surubului. Cind ajunge la capatul jgheabului, fdina cade
prin gura de evacuare.

Astfel de transportoare se construiesc cu lungimile de 3—4m
care se pot monta in continuare pe lungimi de 30—40 m.

Capacitatea transportoarelor melc depinde de diametrul si tura-
tia spirei, fiind in general de 1—3 t/ord pentru cele folosite in fabri-
cile de piine.

Un mare dezavantaj pe care-l prezintd transportorul melc este
faptul cad nu se goleste complet de fidind, pentru care motiv se in-
festeazd cu daunitorii de hambare in cazul cid nu este curitit des.

Instalatiile de transport pneumatic (fig. 20) sint instalatii mo-
derne. Ele s-au prevdzut la noile fabrici de piine si vor inlocui pe
viitor sistemul clasic in toate unitdtile mari de productie (de la
15 t/24 ore).

Transportul pneumatic (cu ajutoru] aerului) al fdinii se bazeaza
pe faptul ci aerul cu o vitezd mare exerciti asupra particulelor de
faind o presiune mai mare decit greutatea proprie si, prin aceasta,
particula de faina este purtatd de curentul de aer.

Instalatiile de transport pneumatic se compun dintr-o sursd de
producere a curentului de aer (prin aspiratie sau refulare), dispozi-
tivul de alimentare cu fdini, conductele prin care se face transpor-
tul si dispozitivele de separare a fdinii de aer (cicloane si filtre).

Dupd modul de producere a curentului de aer, instalatiile de
transport pneumatic se impart in instalatii prin aspiratie (fig. 20, a)
si instalatii prin refulare (fig. 20, b).
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b
Fig. 20. Instalatii de transport pneumatic :
a — instalatie de transport prin aspiratie; & — instalatie de
transport prin refulare :
1 — celule de siloz; 2 — dozatoare de fidini; 8 — ciclon separator;
4 -~ ecluzi stelatd; 5§ — balanti dozator de fiin¥; 6 — compresor;
7 — filtru.

In fabricile de piine, transportul pneumatic se foloseste la de-
pozitele de fidini in vrac, atit pentru incircarea celulelor, cit si pen-
tru recircularea fdinii si transportul ei la instalatilie de pregétire-
dozare.



CAPITOLUL 4

PROCESUL TEHNOLOGIC DE FABRICARE
A PRODUSELOR DE PANIFICATIE

A. SCHEME $I LINII TEHNOLOGICE
DE FABRICATIE

Pentru fabricarea produselor de panificatie se aplicd un anumit
proces tehnologic, care cuprinde ansamblul operatiilor in urma
cdrora materiile prime si auxiliare folosite la fabricatie se transforma
in produs finit. Operatiile tehnologice se grupeaza in mai multe faze.

Principalele faze ale procesului tehnologic de fabricare a pro-
duselor de panificatie cuprind urmaitoarele operatii :

Pregatirea materiilor prime si auxiliare :

— amestecarea fadinurilor in functie de calitatea pe care o pre-
zintd fiecare lot ;

— cernerea de control si eventual incilzirea pini la circa 20 °C;

— prepararea suspensiei-de drojdie comprimata si activarea ei ;

— dizolvarea sarii si filtrarea sau strecurarea solutiei ;

— pregatirea zah&rului, grésimilor si a altor materii auxiliare,
corespunzitoare cerintelor impuse de fabricarea sortimentului res-
pectiv.

Prepararea alugtului :

— dozarea (cintirirea sau mé&surarea) materiilor prime si
auxiliare ;

— framintarea aluatului ;

— fermentarea aluatului.

— divizarea aluatului in buciti ;

— modelarea bucatilor de aluat in diverse forme corespunza-
toare sortului de produs ;

— dospirea finald a bucétilor de aluat.
Coacerea :
— pregitirea bucidtilor de aluat (spoirea, stantarea, crestarea);
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— agezarea bucdtilor pe vatra cuptorului i abu-
rirea camerei de coacere ;

— coacerea propriu-zisa ;

— scoaterea produselor coapte din cuptor si
spoirea lor. ® g

Rdcirea $i pdstrarea produselor cuprinde opera- il
tiile de depozitare in vederea mentinerii calitatii lor, ””””'m
de la intrarea in magazia unititii pind la livrarea lor @
pentru a fi transportate la magazinele de desfacere. -

Procesul de fabricatie se realizeaza in functie de
modul in care se desfisoard fluxul tehnologic.

Fluxurile tehnologice care se cunosc sint :

Din punct de vedere al modului in care sint dis-
puse utilajele, functie de tipul de constructie in care
functioneazi :

— fluxul pe orizontala ;

— fluxul pe verticala.

Din punct de vedere al gradului de mecanizare :

— flux partial mecanizat (avind mecanizate de
obicei operatiile de cernere si de frémintare) ;

— flux cu mecanizare avansati (avind mecani-
zate toate operatiile cu exceptia acelora de transport
intern) ;

— flux continuu (complet mecanizat si partial
automatizat).

Utilajele tehnologice dintr-un anumit flux care
alcdtuiesc o linie de fabricatie a unui anumit sorti-
ment de produse de panificatie constituie o linie ° —orl—
tehnologica. “ ]

In fig. 21 sint prezentate schematic cele mai frec- <
vente linii tehnologice utilizate in industria noastra
de panificatie. Liniile tehnologice cele mai simple sint
acelea care folosesc fluxul pe orizontald, ale caror
faze si operafii se executd partial mecanizat. Aceste
linii s-au adoptat In brutdriile de capacitate mici
(5—15 t/24 ore).

Fluxul pe verticald, cu mecanizare mai avan-
satd s-a aplicat in fabricile de piine cu capacitate
pind la 40t/24 ore, iar cel cu mecanizare avansati
si partial automatizati s-a introdus la fabricile mo-
derne, de capacitate peste 40t/24 ore. De asemenea,
la acestea din urmai s-a introdus un flux specific, pe
orizontald (fig. 22).
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B. PREGATIREA MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE
PENTRU FABRICATIE

Operatiile de pregatlre a materiilor prime si auxiliare se fac cu
scopul ca acestea sd fie aduse intr-o stare fizica corespunzatoare
pentru prepararea aluatului.

In continuare se va descrie modul in care se executa pregatlrea
fiecdrei materii prime si auxiliare mai importante, descriindu-se
totodatd utilajele tehnologice care se folosesc in acest scop.

1. Pregatirea fainii

a. Amestecarea fidinii are drept scop obtinerea unei materii
prime de calitate cit mai omogend pentru o perioadd cit mai lungi
de timp, astfel ca produsele fabricate si aibd calitate superioarid si
cit mai constanti.

In depozitele unitdtilor de panificatie se gisesc de obicei loturi
de fiind de calitdti diferite. Pe baza analizelor de la%borator, cum si
a probelor de coacere se trece la folosirea fiinurilor in amestec, de
obicei din doui loturi, unul de calitate mai buni si altul de calitate
mai slaba. Propor’ma amestecurilor se stabileste cel mai frecvent pe
baza continutului in gluten al fainii, efectuindu-se calculul corespun-
zétor. Pentru uzul practic se aphca metoda, dreptunghxulul potrivit
cireia amestecul a doud fdinuri cu continut diferit in gluten, de
exemplu 24%0 si 30%, care si aibd un continut de 26%0 gluten se ob-
tine din 2 pérti faind cu 30% gluten (adicd 26—24==2) si 4 parti
faind cu 24%, gluten (adicd 30—26=4), conform schemei :

QIO\ A
|

i /26 4
2—— 4

Tot in acest mod se procedeazi la formarea amestecului de fii-
nuri pe baza puterii determinate cu ajutorul farinografului.

In functie de dotarea tehnicd a unitdtilor de panificatie, ameste-
carea fadinii se efectueaza prin mai multe metode.

Amestecarea prin alimentarea cerndtorului de faind in acelasi
timp cu numarul de saci indicat pentru amestec (de exemplu un sac
din lotul A si unul din lotul B sau un sac din lotul A §i doi din lo-
tul B ete.). .

Prin aceasti metodd nu se realizeazd un amestec omogen.

Amestecarea cuajutorul timocului-amestecdtor. Timocul (fig. 23)
este format dintr-un buncir cilindric 1 din tabld de otel, terminat
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printr-un con care are la partea “

inferioard tubul 2 prin care se =
scurge fiina. Pe axul bunciru-
lui se afld melcul 3, cu diame-
trul constant sau diferit pe lun-
gimea axului, actionat din partea e
de sus de cidtre un motor elec-

tric, prin intermediul reducto-

rului 4.

Pentru cunoasterea nivelu-
lui fdinii in timoc, peretele
buncirului este previzut cu vi-
zoare montate vertical, pe lun-
gimea lui.

Sacii cu fdina, care se iau p
din diversele loturi, in proportia ‘
stabilitd pentru ameéstec se go-
lesc pe rind in cosul elevatorului
care alimenteazad un melc ce dis-
tribuie faina in timoace.

Amestecarea fainii in timoc
se realizeazd astfel : fdina, care
a fost adusd cu ajutorul trans-
portorului prin orificiul de ali~
mentare, este antrenatd de mel-
cul vertical si transportatd in
sus, in timp ce straturile laterale qf o>
se lasa in jos. Prin aceastd cir-
culare a fainii in interior timp pig 23 Timoc-amestecstor pentru fAin.
de 25—30 min se realizeazi o
bun# amestecare.

Astfel de timoace-amestecitoare sint montate in multe fabr1c1
noi de piine construite in tara noastra.

Amestecarea prin extragerea fazmz din celulele silozului, care se
aplicd la fabricile moderne in care depozitarea fidinii se face in vrac.
Fdinurile din eelule cad intr-un transportor pneumatic care, pe linga
faptul ca le deplaseazi la cerndtor, realizeazd si amestecarea lor.

b. Cernerea fainii are drept scop indepartarea unor corpuri
strdine (sfori, scame de saci, etichete, agchii de lemn etc.), care even-
tual au péatruns in faind dupa micinare. Totodatd, prin cernere, faina
se afineazi, si se aeriseste, ceea ce contribuie in mare masurd la fer-
mentarea aluatului (aerul fiind necesar activitifii drojdiilor).

Cernerea se face prin site cu tesiturd metalicd avind 7—38 fire
pe centimetru, (respectiv sita nr. 18—20). Se utilizeazd mai multe

i
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\\ fInd cermuls

Refor
Fig. 24. Cernator tarar (sitd pland vibratoare),

tipuri de cerndtoare, in functie de nivelul tehnic al unititilor de pa-
nificatie, dintre care mai frecvent urmatoarele :

Cerndatorul tarar (fig. 24) este o masind simpla, formatd dintr-o
ramd 1 (pe care se fixeazd sita pentru cernere), prinsa cu ajutorul
unor bare flexibile 2 care-i permit si oscileze inainte si inapoi, pe un
cadru metalic 3, Rama cu sitd este actionati de un motor electric
printr-un sistem de excentric sau cu libera oscilatie.

Faina cade din cosul de alimentare 4 pe sitd, care miscindu-se
produce cernerea. Dupi cernere, fiina se scurge pe un jgheab incli-
nat si ajunge la un transportor mecanic. Impuritatile care rdmin pe
sitd, se indeparteazd manual, la cernidtoarele de constructie mai sim-
pld, sau in mod automat la constructiile mai perfectionate (a caror
sitd de cernere are o anumita inclinatie).

Un astfel de cernitor are productivitatea sitei de circa 3 t/m?-h.

Cerndtorul vertical (fig. 25) a cipatat o mare raspindire in uni-
tatile de panificatie mici si mijlocii. Existd doud tipuri de astfel de
cerndtoare, unul denumit Pionier si altul, mai modern. denu-
mit TCF-50.

Ambele cerniitoare au o serie de pirti comune, printre care, pil-
nia de alimentare cu faini, transportorul-melc vertical si sistemul de
actionare. Diferenta consti in modul in care este construit dispoziti-
vul de cernere propriu-zisi, de unde si calitatea diferitd a cernerii.
Pentru cernere, fiina introdusd in pilnia de alimentare este impinsa
de un dispozitiv in melcul transportor care o ridicd pind la sita de
cernere. ‘

In cazul tipului Pionier, fiina este fortati si treacd printr-o
prima sitd cilindricd cu ochiuri avind diametrul de 6 mm, unde se
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Fig. 25. Cernitor vertical :

a — tipul Plonier; & — tipul TCF-50; / — batiu; 2 — pilnie de alimentare; 3 — melc transportor;
4 — dispozitlv pentru alimentarea melcului; 5§ — tubul melcului; 6 — siti de cernere; 7 — dis-
pozitlv de curitire a sitei; 8 — tub pentru curgerea fXinii cernute; 9 — motor electric; 10 —
pilrie de alimentare cu piline uscati (pentru pesmet); /I — dispozitiv de risturnare a sacului.

retin impuritdfile mari, iar apoi, fdina este impinsa cu ajutorul unor
batdtoare cu palete care au vitezd mare, printr-o sitd exterioara cu
ochiuri avind diametrul de 1 mm. Impuritdtile mari sint antrenate
de melcul transportor si evacuate intr-o cutie colectoare, iar impuri-
titile mici (refuzul sitei exterioare) sint ridicate de niste perii in-
clinate sub formi elicoidald, ajungind tot in cutia colectoare. Acest
cerndator are dezavantajul cd farimiteazi impuritdfile usor friabile
sau le roade prin frecarea pe sitd, trecindu-le in fdinid. Totodatad cu-
ratirea lui se face anevoios.

Cernatorul Pionier este construit in doud marimi, de productivi-
tate 625 si respectiv 1 200 kg/h.

In cazul cerndtorului TCF-50, fiina ridicatd de melcul trans-
portor este impinsd datoritd fortei centrifuge a tamburului cu sita
(care aici nu este fix ci se Invirteste) pe peretii laterali ai sitei, obli-
gind-o sd treacd prin ochiurile ei (care au diametrul de 1 mm). Un
dispozitiv de curdtire, compus din trei bare, din care doud aflate in
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interiorul sitei §i a treia la exterior, nu permite aglomerarea fainii la
suprafata sitei. Impuritatile rdmin in tamburul sitei gi se indepar-
teazd manual dupd oprirea masinii, operatie foarte usor de realizat.
Acest cerndtor efectueazd o bunid cernere a fdinii. Totodatd el este
dotat cu un sistem de mécinare a pesmetului de piine, in care scop,
sita se Inlocuieste cu un ansamblu de micinare (compus dintr-o toba
cilindricd r&dzuitoare si disc de antrenare). Bucatile de piine uscatd
se introduc in pilnie si ajungind la cilindrul rézuitor care se afld in
rotatie sint presate datoritd fortei centrifuge si mécinate.

Cernétorul este montat pe roti, putindu-se deplasa in orice loc,
iar pentru usurarea descércérii fiinii din sac este dotat cu un dispo-
zitiv de rdsturnare. Productivitatea cerndtorului este de 3 000 kg/h
(sau 240 kg pesmet).

Dupi ce au fost goliti de faina trecutd la cernere, sacii trebuie
scuturati de resturile aderente la tesdturd (care reprezintd circa
0,2%0 din greutatea fainii din sac), In scopul de a se evita infestarea
sacilor pe parcursul depozitirii pind la o noud umplere.

Scuturarea sacilor se executd cu ajutorul unor masini destinate
acestui scop, tipul vechi fiind reprezentat de masina cu bé#tatoare,
iar tipul nou, de scuturdtorul pneumatic (fig. 26).

La scuturdtorul cu batidtoare sacul golit se introduce, {inut fiind
de unul din capete, pe un plan inclinat 1,-sub un ax cu b#titoare
din f3sii de piele 2 care, invirtindu-se rapid, lovesc pinza sacului $i
desprind fiina aderentd, aceasta colectindu-se in cutia 3 de la baza
masinii. Aerul cu praful fin de faind este aspirat de ventilatorul 4,

Fig. 26. Scuturator de saci :
a — scuturitor cu bititoare; b — scuturiifor pneumatic,
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trecindu-1 printr-un filtru pentru purificare 5. Acest tip de scutura-
tor prezintd neajunsul c& elimind in inciiperea de lucru mult praf de
faind (atit pe la deschiderea de introducere a sacului pentru scutu-
rat, cit si prin gura de evacuare a ventilatorului) si provoaci uzarea
sacilor. o

Productivitatea masinii este de circa 250 saci/h.

In cazul scuturitorului pneumatic, sacul se prinde la gura unui
burlan 1, si este aspirat puternic cu ajutorul ventilatorului 2, efec-
tuindu-se doud—trei intreruperi ale fluxului de aer, prin apésarea pe
pedala 3, ceea ce di nastere la socuri care desprind fiina de pe tesi-
tura sacului. Faina este aspiratd impreund cu aerul si se decanteazi
in doud cicloane 4, care o depun apoi intr-o cutie de colectare 5;
urmele de praf se depun in ciorapii de filtru 6. Actionarea se face de
la motorul electric 7. Masina executd o buni scuturare a sacilor, nu
deterioreazi tesitura si separd complet praful de f3ind din aerul care
se trimite in incdperea de lucru. Constructia masinii este simpli, de-
servirea usoard si productivitatea ridicati (peste 250 saci/h).

c. Incdlzirea fiinii are drept scop aducerea ei la temperatura
de 15—20 °C, ceea ce permite a se utiliza la frimintarea aluatului

= § [e} . gl ~ .
apad cu temperatura sub 40 °C; folosirea apel cu temperaturid mai
mare produce coagularea unei part{i din substantele proteice ale
fainii, ceea ce duce la degradarea calititii produselor.

Operatia de incdlzire a fdinii trebuie efectuats, in special, iarna.

In majoritatea unitdtilor de panificatie din tara noastrs, incal-
zirea fainii se realizeazd prin depozitarea sacilor in magazia de zi
(care este incalzitd), in care se {in 16—24 ore.

Incalzirea fiinii se mai poate realiza §i cu ajutorul unei insta-
latii cu melc-transportor avind peretii incalziti prin circularea apei
calde sau a aburului. Cea mai buni incilzire se obtine insd concomi-
tent cu transportul pneumatic al fiinii, utilizind ca agent aerul cald.

2. Pregatirea apei

Pregitirea apei pentru prepararea aluatului necesitd in princi-
pal incdlzirea ei pind la o anumitd temperaturs, care variaza de obi-
cei-intre 25 si. 35 °C, fiind in functie de temperatura pe care trebuie
s-o aibd aluatul preparat, temperatura fainii si anotimpul de lucru
(ceea ce determind pierderile de caldurd in timpul dozirii fainii si
prepararii aluatului). Deci, apa folositd la prepararea aluatului se in-
calzeste, dupd caz, astfel incit si aibd temperatura necesard obtinerii
unor semifabricate (prospédtura, maia, aluat) cu temperatura optimi
pentru fermentare, previzuta in reteta de fabricatie.
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. Temperatura pind la care trebuie incilziti apa se calculeazi cu
ajutorul urmaitoarei formule simplificate :

Moec (¢, —
tomtik LG o )
in care:
la este temperatura pe care trebuie s-o aibi apa, in °C;
s — temperatura semifabricatului (care se ia din reteta de
fabricatie), in °C;
M; — cantitatea de faini folositd la frimintare, in kg ;
¢ — céldura specificd a fiinii (care este 0,4), in kcal/kg - grd ;
!y — temperatura fiinii, in °C;
M; — cantitatea de ap folosita la framintare, in 1;
n — termen a cdrui valoare se considerd egald cu 1 °C in timp

de var3, 2 °C in timp de primivari si toamni si 3 °C in
timp de iarna.

In uzul practic, pentru usurarea calculului temperaturii apei ne-
cesare prepardrii aluatului de piine se poate utiliza formula :

tq=—=47—0,7 ty pe timp de vara si
te=49—0,7 t5 pe timp de iarni.

Pe baza rezultatelor practice, temperatura apei rezultati din
calcul se corecteazd uneori dupd cum o impun anumite conditii de
lucru din sectia de fabricatie.

La temperaturile pe care le au in mod curent fainurile in uni-
titile de panificatie (variind intre 18—25°C), apa pentru maia si
aluat trebuie si aib3 temperatura indicatd in tabelul 16.

Tabelul 16

Temperatura apei tehnologice in functie de temperatura f3inii
si a semifabricatului

Temperatura apei pentru mala (M) si aluat (A) la temperatura fiinii, tn °C

Tempergntm
ra maijelei 18 19 20 21 22 23 24 )

sau a alua-
tului oC

mla|lm|a|m|alm|a|m|a|m|ajm/ajm|a

27 34136333 32(34(31(33|31(33[30(32({29|31|29]3l
28 35 (3735|3734 |36|33|35[32({3432{34(31|33|30]|32
29 37139363836 |38)3|37{34[36|33|35(33|35(32]|34
30 39 (41 | 38|40} 3713937 (39|36|38)|35|37)34|36]|34|36

74



Apa calda pentru nevoile tehnologice se obtine de obicei de la o
instalatie de apd caldd sau de la boilerele montate deasupra cuptoa-
relor. Aducerea ei la temperatura impusd de procesul tehnologic se
face prin amestecarea cu apd rece in rezervoare speciale sau cu ames-
tecitoare termostatice automate, care folosesc si la dozarea cantitatii
de apd pentru preparatie. Descrierea acestora se va face la capitolul
care trateazd dozarea apei pentru prepararea aluatului.

3. Pregitirea drojdiei

Drojdia comprimatd nu se foloseste ca atare la fabricarea piinii,
ci in prealabil se desface in apd calda (la 30—35 °C) si se amesteca
transformindu-se in suspensie. Astfel, se obtine o répartizare cit mai
uniforma a celulelor in masa aluatului, ceea ce asigura o fermentatie
omogeni a semifabricatelor.

Suspensia se prepard in proportia de 1 kg drojdie la 5 sau 101
apa. Pentru aceasta se foloseste agitatorul mecanic simplu sau insta-
latia de pregitire centralizata.

5

e

Fig. 27. Agitator mecanic pentru suspensia de
drojdie :
! — cuvid (bazin de api); 2 — soclu; 8 — motor electric;
¢ — paleti de agitare; &§ — capac; 6 — sticld de nivel;
7 — termometru; 8 — buton pornire-oprire; 9 — robinete
pentru alimentarea cu ap3; /0 — robinet de evacuare a
suspensiei de drojdie.
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Agitatorul mecanic (fig. 27) reprezintd o cuvd, la baza cireia se
afld o paletd agitatoare pusd in migcare direct de la motorul electric
amplasat sub cuvid. In cuvd se aduce de la retea api caldi si rece
formindu-se amestecul la temperatura prescrisd, apoi se adaugi droj-
dia necesara si se pune motorul in functiune. Paleta formeazi tur-
bioane puternice de ap3, care desfac calupurile de drojdie si le trans-
formd intr-o suspensie omogend, in decurs de 1-—2 min. Suspensia
astfel formatd se extrage intr-un vas corespunzitor, printr-o con-
ductd cu robinet. ,

Instalafia de pregdtire centralizatd a suspensiei de drojdie
(fig. 28) se foloseste la fabricile mari, construite in ultima vreme si
se compune in principal dintr-un vas cu mecanism pentru formarea
suspensiei de drojdie, un rezervor-tampon cu agitator $i manta cu
pereti dubli, care mentine suspensia la temperatura constantd de
25—30 °C si instalatie cu pompe pentru trecerea suspensiei din va-
sul de preparare in rezervorul-tampon si de aici in conductele pentru
alimentarea framintitoarelor de aluat.

Pregatirea suspensiei se realizeazd in principiu asemaindtor ca
in cazul agitatorului mecanic simplu. Aceastd instalatie permite a se
pregiti o cantitate de suspensie necesara cerintelor fabricilor de mare
capacitate, in mod constant si alimentarea continud a punctelor de
preparare a aluatului.
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Fig. 28. Instalatie de pregitire centralizatd a suspensiei de drojdie :

1 — vas pentru formarea suspensiei; 2 — rezervor tampon; 8 — conducti de ap4 rece; 4 — con-

ductd de ap# caldd; 5 — amestecltor termostatic; 6 — dozator; 7 — mecanism pentru formarea

suspensiei; 8 — pomp#; 9 — conduct¥ de transvazare; 10 — agitator; // — conducti de evacuare;

12 — conduct¥ de distributie a suspensiei la fabricatie; /3 — conducti pentru readucerea sur-

plusului de suspensie; 14 — termometru de control; 7§ — dispozitiv pentru comandi termostatici
a ricirii rezervorului tampon,
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In lipsa aparatului sau instalafiei, suspensia de drojdie se pre-
pard intr-un vas simplu (de preferintd gileatd din material plastic).
~-Dupd prepararea suspensiei sau concomitent cu aceasta se face
5i activarea drojdiei, in care scop 'se adaugi la suspensie o cantitate
mici de faina, formindu-se astfel un mediu nutritiv, in care celulele
de drojdie incep s se hrineascd si sd activeze.
Timpul necesar activarii este de 30—90 min, in functie de cali-
tatea drojdiei, respectiv de puterea de fermentare.:
Activarea drojdiilor este mult imbunitititd daca se foloseste
opdreala de fiind, extract de malt, faind de soia etc.

4, Pregitirea sarii

Sarea nu se foloseste ca atare (In stare solidd) la prepararea
aluatului, ci ea mai intii se dizolva, atit cu scopul de a se repartiza
cit. maj uniform in masa aluatului, cit si pentru eliminarea. impuri-
tatilor minerale pe care le contine uneori. In scopul purificirii, solu-
tia de sare se filtreaza ori se strecoara prin sita deasa.

Pentru prepararea solutiei de sare se poate folosi fie dizolvato-
rul cu agitator, fie instalatia continud de dizolvat.

.- Dizolvatorul cu agitator (fig. 29) se compune din vasul I, in care
se afld agitatorul 2, actionat de motorul electric 3. Prin deschiderea
din capacul vasului se introduce sarea macinatd, iar prin conducta 4
apa, in cantititi corespunzitoare obfinerii sclutiei de o anumitd con-
centratie, de obicei 25-—30%0. Dupd o agitare de 10—20 min pentru

m

i
Fig. 29. Dizolvator cu agitator pentru formarea solutiei
de sare.
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dizolvarea sarii (ceea ce depinde de temperatura apei), se lasi in re-
paus 10 min pentru decantarea impuritdtilor, iar apoi se deschide
robinetul 5, ceea ce permite trecerea solutiei prin filtrul 6 si prin
conducta 7, ajungind in cel de-al doilea vas 8, care reprezintd rezerva
pentru productie. De aici solutia se m#soard cu o gileatd gradati si
se foloseste la prepararea aluatului.

Ambele vase ale dizolvantului se pot confectiona din lemn de
stejar, din materiale plastice sau din alte materiale inoxidabile, iar
pértile metalice care vin in contact cu solutia, din otel cositorit sau
materiale plastice, pentru a rezista la actiunea corosiva a sirii.

Dizolvatorul se poate construi cu usurinti de citre unititile de
panificatie, montarea lui in sectia de frimintare fiind conditionati
insd de spatiul necesar amplasarii si deservirii lui.

Instalatia continud de dizolvat (fig. 30) se foloseste in fabricile
mari de piine. Ea se compune dintr-un bazin pentru dizolvare deser-
vit de elevatorul pentru alimentarea cu sare, un bazin de colectare
a solutiei, conducte pentru alimentarea cu apa necesard dizolvirii si
pompa cu conducte pentru transportul solutiei la malaxoare.

Pentru obtinerea solutiei, sarea se introduce in bazinul de di-
zolvare, pe la baza cdruia pitrunde fortat apd cu temperatura
de 20 °C. Se obtine o solutie saturatd, care se evacueazi in bazinul
de colectare, curgind liber printr-o conducti de legéturd. Solutia se
trimite prin conductd, cu ajutorul unei pompe in mod continuu pe
reteaua de alimentare a malaxoarelor pentru aluat, iar surplusul se
returneaza in bazinul de colectare.
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Fig. 30. Instalatie continud pentru dizolvarea sarii :
I — bazin de dizolvare; 2 — bazin de colectare a solutiei de sare; 3 — elevator; 4 — ameste-
citor termostatic; 5 — conductid pentru solutie; 6 — conducti de transport; 7 — pomp#; 8 — fil-
tru; 9 — vas pentru recoltarea probei de solutie de sare in vederea controlului densititii si
purititii; 10 — conducti pentru returul surplusului.
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Impurititile grosiere din sare se depun la fundul bazinului de
dizolvare, iar cele rimase in suspensie se separd cu ajutorul unui
filtru montat pe conducta de transport.

Pentru a rezista la actiunea corozivd a sérii, intreaga instalatie
este confectionatd din otel inoxidabil.

5. Pregatirea materiilor auxiliare

Materiile auxiliare intrebuintate la fabricarea produselor de pa-
nificatie, spre exemplu grasimile, zahdrul etc., se pregétesc inainte
de introducerea la framintarea aluatului, in diverse moduri, dupa
specificul materiei respective.

Astfel, grasimile consistente (plantolul, untul, margarina) se to-
pesc, de obicel in solutia de sare, zahir si lapte (bineinteles atunci
cind ele se folosesc impreund la fabricarea sortimentului respectiv).

Fabricile noi, de mare capacitate, dispun de instalatii mecani-
zate pentru lichefierea gréasimilor.

O astfel de instalatie (fig. 31) este formatd dintr-o teavd incil-
zitoare 1 prin care circuld abur, o conductid pentru absorbtfia grasimii

Scripete

Contra-
grevtafe

\ £vacvarea aburului

La canal

Condensator
Fig. 31. Instalatie pentru lichefierea grasimilor consistente.
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lichefiate 2, pompa 3 si rezervorul-tampon 4, pentru pastrarea gra-
simii la temperatura ccorespunzitoare pinid la folosirea in fabricatie.
Rezervorul este prevazut cu agitatorul 5 si sistem de mentinere con-
stantd a temperaturii.

Pentru lichefiere, se agazd conducta incilzitoare deasupra gri-
simii din vasul in care este ambalatd, iar pe méasurd ce griasimea se
lichefiazd este absorbitd prin conductd cu ajutorul pompei si tri-
misd in bazinul-tampon. Treptat teava incilzitoare avanseazd inspre
fundul vasului cu grédsime, datoritd greut#tii proprii (pe traseu con-
ducta are o portiune elasticd).

Zaharul se dizolva in apd calda, iar solutia obtinutd se strecoars,
pentru a se mdeparta eventualele 1mpur1tat1 care au patruns in am-
balajul cu zahar sau in vasul de dizolvare in timpul executérii acestei
operatii.

Mierea, glucoza si extractul de malt, de asemenea se transform
in solutie, spre a se omogeniza mai usor in masa aluatului.

Oudle se sparg mai intli intr-un vas mic, se bat si apoi se trec
intr-un vas mai mare, strecurindu-se printr-o sitd din metal inoxi-
dabil avind ochiuri de 1 mm?

Cartofii se folosesc sub forma de pastd sau faini, care se adauga
la prepararea aluatului.

Prepararea pastei se face in modul urmator : mai intii se triaza
cartofii, alegindu-se cei marunti dintre cei mari; totodatd cartofil
alterati se inlaturd. Apoi, cartofii mari se spald cu apd caldd, dupi
care se fierb in cazane speciale, iar cei miruni{i se curati de coaja,
dupi care se trec la fiert, aparte. Peste cartofii din cazanul in care se
fierb se presara circa 1 kg sare de bucétdrie, cu scopul de a se evita
sfarimarea cartofilor in timpul fierberii.

Cartofii fierti se pun in vase pentru a se rdci timp de 5—6 ore,
dupd care cei cu coajad se curatd, apoi se sfarimi pe cale mecanica,
obtinindu-se pasta.

Calitatea pastei de cartofi se verificd pe cale organolepticd, dupd
aspect, culoare, miros, gust si puritate, precum si prin determinarea
umiditatii.

In cazul fainii de cartofi, aceasta se mai supune unei pregitiri
inainte de utilizare, constind in transformarea ei in pastid. Pentru
aceasta, cantitatea necesars se introduce in cuva malaxorului sau in-
tr-un alt vas corespunzitor, addugindu-se aproximativ patru parti
de apd fierbinte la temperatura de 80—90 °C si amestecindu-se bine,
pind la omogenizare. Pasta formatd se lasd sd se riceasci 2—3 ore
pind ajunge la 32—35 °C, iar apoi se foloseste la prepararea maielei.
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C. PREPARAREA ALUATULUI

Prepararea aluatului pentru produsele de panificatie este una
din fazele cele mai importanté ale procesului tehnologic de fabri-
catie. De calitatea aluatului preparat depinde in buni parte calitatea
produselor obtinute.

1. Metode pentru prepararea aluatului

In industria noastra de panificatie, prepararea aluatului din fiini
de griu se face prin doud metode :

— metoda indirecta ;

— metoda directd.

a. Metoda indirecti de preparare a aluatului consti in prepa-
rarea mai Intii a unor semifabricate intermediare (proaspdtura si
maja sau numai maia), din care apoi se prepard aluatul final. Cind
se lucreaza cu prospaturd, maia si aluat, metoda se mai numegte si
trifazicd (in trei faze), iar cind se foloseste numai maia si aluat,
atunci metoda se numeste bifazicd (in doui faze).

Prepararea proaspaturii si maielei au drept scop atit inmul-
firea celulelor de drojdie care sd afineze prin fermentare in mod
corespunzitor aluatul, cit si obtinerea unor produse secundare de
fermentatie, in special acid lactic, care imbunitifesc insusirile alu-
atului, cum si aroma si gustul plinii.

Metoda in trei faze se utilizeazi in special la prelucrarea
unor fainuri de calitate slabd. De asemenea ea se aplicd la inceput
de lucru, dupd intreruperea sdptiaminali a productiei sau la ince-
putul fiecdrui schimb.

Prospétura si maiaua se formeazd cu circa 50% din fiina totald
folosita la prepararea aluatului final (din care prospatura circa 10%s).
Utilizarea unei cantitti mai mari sau mai mici de fdind la prospa-
turd si maia este conditionatd de calitatea fidinii, si anume se utili-
zeazd fdind mai multd (respectiv se prepard prospaturd sau maia
mai mare) atunci cind faina este de calitate foarte buni (fiind pu-
ternicd) si invers.

In mod obignuit, cantitatea de fiini utilizati la prepararea pros-
paturii si a maielei (impreund) reprezintd urméitoarea proportie (fata
de fidina totald utilizatd pentru prepararea aluatului) :

— 55——60%/0 in cazul fiinii de calitate foarte bunai ;
— 45—50% in cazul fiinii de calitate buni ;
— 30—40% in cazul fiinii de calitate satisficitoare.
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Cantitatea de drojdie folositd pentru prosp#turi reprezinti 25%
din total, iar pentru maia diferenta pini la 100%. Cit priveste apa,
cantitatea acesteia se stabileste la circa 50%0 fatd de fiind, astfel incit
sd se obtind prospaturd si maia de consistentd ridicati. In cazul cind
se lucreazd cu maia fluida (polis), raportul intre apd si fiin3 repre-
zinta aproximativ 3 : 2.

Dupd fermentarea prospiturii se trece la prepararea maielei,
iar apoi la cea a aluatului, in care scop se adaugd restul de ma-
terii prime, cum si cele auxiliare (dupa caz).

Atit cantitdfile de materii prime si auxillare, cit si regimul
tehnologic al fiecérei faze de preparare a aluatului sint previzute in
reteta de fabricatie a produsului. '

b. Metoda directd de preparare a aluatului consti dintr-o sin-
gurd fazi (pentru care motiv se mai numeste si metoda mono-
fazicd), in care se amesteci deodati toatd cantitatea de fiini, api,
drojdie, sare si eventual materii auxiliare, destinate preparirii unei
anumite cantitdti de aluat. Aceastd metodd se aplicd, in unitatile
noastre, numai la fabricarea unor produse speciale de franzelirie
cu adaos de materiale, intrucit pilinea preparati prin acest proce-
deu are gust fad.

La aplicarea metodei directe se foloseste o cantitate de droj-
die de 2—3 ori mai mare decit la metoda indirectd, iar durata de
fermentare este mai scurtd, ceea ce nu permite acumularea in
aluat a produselor secundare de fermentare necesare obtinerii gus-
tului placut al plinii.

Comparind cele doud metode de preparare a aluatului rezulta
urmaétoarele :

Prin metoda indirecti se obtine piine de calitate mai buna (cu
gust si miros placut, miez cu porozitate bine dezvoltati, avind
pori cu pereti subtiri). Totodatd aluatul astfel preparat are o mai
mare flexibilitate tehnologicd, putindu-se interveni in cursul fabri-
catiel pentru indreptarea unor eventuale greseli, mai ales in ca-
zul prelucrdrii fainurilor slabe sau ale cdror insusiri de panificatie
nu au fost cunoscute in prealabil.

Cantitatea mai mici de drojdie reprezintd, de asemenea, un
avantaj al acestei metode.

Ca dezavantaje se remarcd: sporirea numdrului de operatii
tehnologice si de utilaje (dozarea materiilor prime, frdmintarea si
fermentarea repetindu-se la fiecare preparatie), cum si prelun-
girea ciclului de fabricatie, datoritd mdririi duratei totale de fer-
mentatie.

Prin metoda directd procesul de fabricatie se simplificd, re-
ducindu-se totodatd si numadrul de utilaje (in special cuve de ma-
laxor). De asemenea, se scurteazi ciclul de fabricatie.
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Ca dezavantaje principale sint: obfinerea piinii de calitate
mai inferioard (datoritid gustului nesatisfécdtor si structurii miezului)
si consumul maérit de drojdie.

Intrucit la alegerea metodelor de preparare a aluatului cali-
tatea produselor reprezinti un indice decisiv, este pe deplin in-
temeiatd aplicarea metodei indirecte la prepararea aluatului pentru
piine.

2. Dozarea materiilor prime si auxiliare

Obtinerea produselor de o anumitd compozitie si calitate
este conditionatd de cantitatea materiilor prime care se folosesc la
fabricarea lor. Pentru respectarea acestor conditii, materiile prime
si auxiliare, pregitite asa cum s-a aratat mai inainte, se cintdresc
sau se masoard, in vederea utilizdrii lor in cantititi corespunzitoare
la prepararea semifabricatelor (prospiturd, maia sau aluat). In acest
mod, se obfine un aluat final cu insusiri fizico-chimice optime si
de compozitie corespunzitoare retetei prescrise, ceea ce duce la reali-
zarea produselor dorite.

Cantitdtile de materii prime si auxiliare prevazute de retetele
de fabricatie pentru principalele sorturi de piine si produse de
franzeldrie (raportate la 100 kg fiin3) sint indicate in tabelul 17.
Aceste cantitdti se recalculeaza in fiecare unitate de productie, in
functie de volumul cuvei in care se prepard aluatul, respectiv
madarimea sarjei de aluat.

Dozarea materiilor prime si auxiliare se face in modul urmator :

— Fdina se dozeazd in functie de volumul cuvei in care se
framintd aluatul, socotindu-se o cantitate de circa 40%o fatd de
acest volum in cazul ci se lucreazi cu fdind neagrd ori semialbd §i
circa 35% in cazul celei albe.

Tabelul 17

Cantitatile de materii prime si auxiliare pentru principalele
sorturi de piine si produse de franzeldrie
(raportate la 100 kg de fadina)

Piline Produse de franzeldrie
Materii prime
st auxiliare neagrd | semialbd albi simple c;{ ﬁ:‘f F
Apa 58—60 | 556—b57 | 54—55 | 50—52 | 42—45
Drojdie 0,6—0,7 { 0,7—0,8 { 0,9—1.0 | 0.9—1,2 | 1,0—1,4
‘Sare 1,3—1,6 | 1,3—16 | 1,2—1,5 | 1,2—1,6 | 1,0—1,4
Zahar — —_ — — 4,3—4,5
Ulei —_ —_ — —_ 4,3—4,5
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Repartizarea fainii la prepararea prospaturii, maielei sau alua-
tului se face in modul aritat mai inainte.

Pentru cintérirea diverselor portii de fdini se utilizeazd bascula
cu cadran, cintarul semiautomat sau dozatorul continuu.

Bascula cu cadran reprezintd mijlocul cel mai simplu pentru
cintarirea fainii. Ea se utilizeazd in brutiriile mici i mijlocii, mon-
tindu-se la nivelul pardoselei, intr-un loc potrivit in sala de preparare
a aluatului si constituind statia de dozare a fiinii. Pentru dozare,
cuva in care urmeaza a se prepara aluatul se aduce pe platforma bas-
culei, i se stabileste greutatea initiald si apoi se deschide subarul
timocului de faind ce deserveste statia de dozare, lisind sa curgi
cantitatea necesard. In cazul cind se fabrici produse din mai multe
sorturi de fdind, pentru fiecare sort trebuie sd existe timoc aparte.
Dupé cintdrire, cuva se transportd la malaxor. Acest procedeu de
dozare necesitd multe manipulari si eforturi sporite din partea mun-
citorului framintétor.

Cintarul semiautomat se utilizeazi in fabricile mari, el repre-
zentind un mijloc perfectionat care, pe de o parte asigurd precizia
dozdrii, iar pe de alta usureazd munca frimintatorului. Acest cintar
(fig. 32) se compune dintr-un rezervor I, in care se primeste fiina,
sprijinit pe un sistem de cintdrire cu pirghii 2. Cantitatea de faina
cintaritd se indicd pe cadranul gradat 3 prevazut atit cu ac de indi-
care cit si cu sistem de fixare a cantitatii necesare de cintdrit. Re-
zervorul de cintirire are in partea inferioard o gurd de evacuare 4,
care se inchide §i deschide cu subdrul 5. Alimentarea cu faind se
face prin intermediul unei ecluze 6, actionati de motorul electric 7.

Cintdrirea se realizeazi in modul urmator : se comandd de la
butonul de pornire incdrcarea si instalaiia de transport a fainii
(de reguld pe cale pneumaticd), alimenteaza ecluza care la rindul ei
debiteazi fdina in rezervorul cintarului. Pe méasurd ce rezervorul
primeste fiina, greutatea lui creste pind ce indicatorul de pe cadran
ajunge in dreptul pozitiei corespunzind dozei de faind prestabilite,
moment in care alimentarea se opreste automat. Se deschide apoi
subarul si faina trece in cuva malaxorului.

Dozatorul continuu se foloseste pentru alimentarea cu fdind a
malaxoarelor cu functionare continud. Dozarea se realizeazd prin
debitarea unei cantitati constante de faind in unitatea de timp. Doza-
toarele de acest fel sint de mai multe tipuri si anume : cu banda
transportoare, la care modificarea dozei se realizeazid prin madrirea
grosimii stratului-de faind pe banda, sau a vitezei benzii; cu ecluza
rotativd, la care doza se modificd prin schimbarea turatiei ecluzei ;
cu melc, doza modificindu-se odatd cu turatia melcului-transportor ;
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cu vibrator, la care se regleazd ? 6 7%
doza prin modificarea sectiunii de /
descdrcare.

— Lichidele utilizate la prepara-
rea aluatului, cum sint suspensia de
drojdie, solutia de sare, grasimile in
stare fluida, se dozeazd in cantitdtile 2
previzute de retetele pentru fabrica-
rea fiecdrui sort de produse, prin ma- ekt
surarea cu ajutorul unor instalatii Sl
semimecanizate sau mecanizate. In- s
stalatiile sint previzute cu posibili-
tdti de citire a volumului de lichid
masurat si eventual a temperaturii
acestuia (in cazul apei).

Instalatiile mai frecvent utilizate
si de nivelul tehnic actual sint ur-
mditoarele :

Dozatorul semiautomat (fig. 33, a)
se prezintd ca un vas cilindric I
avind indicatorul de nivel 2 §i termc-
metrul 3. Alimentarea cu lichidul care
trebuie masurat se face prin conducta
4, iar evacuarea, prin conducta de
golire 5. Dozatorul serveste si la
amestecarea apei, in care caz alimen- Fig. 32. Cintar semiautomat
tarea se face prin doui conducte, una pentru faind.
de apd calda si alta de apd rece, prin
intermediul robinetelor corespunzitoare. In acest dozator apa se poate
incdlzi si prin barbotare cu ajutorul aburului care se introduce prin-
tr-o conducta aparte.

Instalatia este simpld si minuitd cu atentie permite o dozare
corecta.

Dozatorul automat permite misurarea cu precizie a cantitatii de
lichid stabilitd in prealabil. In fig. 33, b se prezinti un astfel de doza-
tor folosit pentru apd, in care caz este cuplat cu termoregulatorul
pentru pregatirea apei la temperatura prescrisa.

De la termoregulatorul 1, apa trece la mecanismul 2 pentru
mésurarea debitului folosind un sistem de elice. Mecanismul este pre-
vazut cu un dispozitiv de indicare a volumului de apa prestabilit si
cel masurat, precum si cu un ventil electromagnetic pentru inchide-
rea i deschiderea automatd a alimentdrii cu lichidul ce se dozeazi.

=,
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Fig. 33. Dozatoare pentru lichide :
a — dozator semiautomat; & — dozator automat.

Lichidul dozat se scurge prin conducta 3 la punctul de folosire. Doza-
torul poate fi alimentat cu api pregititd in prealabil intr-un rezer-
vor sau altd instalatie corespunzitoare.

In cazul solutiei de sare sau suspensiei de drojdie se utilizeazd
un dozator automat de lichide, care se racordeazi direct la conducta
prin care se pompeazi aceste solutii.

Pentru dozarea grasimilor fluidificate se utilizeaza instalatii oare-
cum similare cu cele de mai sus, a ciror alimentare se face prin
conducte incadlzite cu abur, spre a se menf{ine gradsimea in stare
fluida.

Dozarea celorlalte materii, cum ar fi laptele, oudle, extractul de
malf, cartofii, fructele confiate, condimentele etc. nu necesitd apa-
raturd speciald. Acestea se cintdresc sau se méasoard in mod simplu,
inainte de a fi pregéitite pentru fabricatie.

3. Framintarea aluatului

Materiile prime si auxiliare, dozate asa cum s-a aritat, in
cantitdtile necesare dupid reteta de fabricatie a produsului res-
pectiv, se introduc in cuvd si se frimintd mecanic, cu ajutorul
malaxoarelor.

Framintarea aluatului cuprinde atit operatia de frémintare
a prospaturii si maielei (in functie de metoda de preparare, in
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trei sau in doud faze) cit si a aluatului final, ceea ce se face in
mod diferit, dupd scopul care se urmireste prin aceastd operatie
(numai amestecarea materiilor prime sau §i obtinerea anumitor
proprietati fizice).

a. Regimul tehnologic al procesului de framintare. La prepa-
rarea prospaturii sau a maielei, framintarea se face in scopul ames-
tecdrii materiilor prime (fdina, apa si drojdia), astfel incit si se
obtind o masd omogend. Durata acestei framintadri este de 6—10 min.

Prin framintarea aluatului, pe lingd omogenizare, se urmi-
reste si obtinerea unor proprietdti fizice si structurale care si
permiti miasei ce se realizeazi o comportare optimid in timpul di-
vizdrii, modeldrii si coacerii, astfel incit si rezulte produse de
calitate superioard (aspectuoase, bine dezvoltate §i cu miezul elastic),
ceea ce este de mare importanta in procesul de fabricatie.

Framintarea aluatului dureaza 8-—12min si este conditionatd
de calitatea fainii care se utilizeazd. Aluatul preparat din faind de
slabd calitate se frimintd un timp mai scurt pentru a nu se distruge
structura si elasticitatea glutenului, pe cind cel din fdind bund un
timp mai indelungat, spre a se sldbi rezistenf{a glutenului si mari
elasticitatea lui.

In timpul frimintdrii, in aluat au loc procese fizice gi coloi-
dale care conditioneazid insusirile aluatului. Astfel, prin umectarea
particulelor de fiind cu apa, acestea se umfld si se unesc intr-o
masd compactd datoriti actiunii mecanice de framintare, ducind la
formarea aluatului din faind, apa si alte materii prime.

Rolul principal la formarea aluatului din fdind de griu il are
glutenul, care absoarbe o mare cantitate de apd ce se foloseste
la framintare. Glutenul format in aluat conditioneazad in mare ma-
surd proprietitile fizice specifice ale aluatului din fdind de griuy,
adica elasticitatea si viscozitatea.

La formarea glutenului, care rezultd din gliadind si glutenin3,
apa absorbitd reprezintd o cantitate dubld fa{fd de greutatea aces-
tor materii proteice. '

Amidonul fainii absoarbe, de asemenea, o anumitd cantitate
de apd la formarea aluatului, cu toate cd granulele lui se mdiresc
in maisurd neinsemnatd, ceea ce dovedeste cd apa este refinutd in
general intre granule.

Actiunea mecanicd de frimintare a aluatului imbunitateste pro-
prietdtile lui fizice, contribuind la accelerarea umfldrii glutenului
si la formarea scheletului elastic al aluatului.

Continuarea frimintirii aluatului, dupd ce a atins elasticita-
tea optim#, duce la inrjutitirea calitdtii lui datoritd faptului ca
se distruge scheletul de gluten, ceea ce apare mai accentuat in ca-
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zul fdinurilor de calitate slab3. Pentru aceste considerente, aluatul
din fdind foarte bund (puternics) trebuie frimintat timp mai inde-
lungat (si chiar se reframinti de 1—2 ori pe parcursul fermentirii),
pentru obtinerea proprietatilor fizice optime, pe cind frimintarea
aluatului din fdind de slabd calitate trebuie s3 inceteze imediat dupa
obtinerea unei mase omogene.

Aprecierea sfirgitului framintirii aluatului se face organolep-
tic, de cdtre muncitorul framintitor i brigadierul sau maistrul de
fabricatie. Se considerd un aluat bine frimintat atunci cind el este
omogen, bine legat (consistent), uscat la pipdire, elastic si se dezli-
peste usor de bratul malaxorului si de peretele cuvei in care s-a
framintat. Aluatul insuficient framintat este neomogen, lipicios si
viscos.

Pentru ca framintarea aluatului sd se execute in bune conditii,
laboratorul unitdtii de productie trebuie sd indice in mod corect
in reteta de fabricatie, in functie de calitatea f3inii care se prelu-
creazd, atit cantititile de materii componente ale aluatului, cit si
regimul tehnologic (durata de frimintare si temperatura aluatului).
In mod deosebit, temperatura prospiturii, maielei si aluatului fra-
mintat condifioneazd fermentarea acestora.

b. Masinile de framintat (malaxoarele). Pentru fradmintarea
semifabricatelor necesare obtinerii piinii se utilizeazd malaxoare
de diverse tipuri. Acestea executd framintarea cu ajutorul unor
organe care se migcd in interiorul cuvei in care se afld materiile
prime si auxiliare componente ale amestecului respectiv.

In unitidtile noastre de panificatie se folosesc urméitoarele tipuri
mai principale de malaxoare :

Malaxorul ,Tehnofrig® (fig. 34), se compune din batiul I, cu
postamentul 2, cutitul 3, patru brate de frdmintare 4, motorul elec-
tric 5 si sistemul de actionare. Semifabricatele se framintd in cuva 6,
care este fixatd pe un cdrucior 7 ce se poate ataga la malaxor.
Fixarea i detagarea ciruciorului cu cuvd la postamentul mala-
xorului se fac cu ajutorul unui dispozitiv cu gheard, actionat prin
intermediul pedalei 8.

Framintarea aluatului se realizeazd datoritd rotirii cuvei in
jurul axei sale si manevrdrii in sus si in jos cu ajutorul manetei 9
a sistemului de fradmintare ; cutitul framintd si taie aluatul, iar bra-
tele, executind o miscare de rotatie datoritd presiunii aluatului,
completeazi frimintarea semifabricatului din cuvd, ajutind la in-
globarea aerului in aluat in timp ce acesta este frémintat.

Volumul cuvei malaxorului ,Tehnofrig® este de 4701, iar tu-
ratia in timpul framintirii de 33 rot/min.

In ultima vreme s-au construit malaxoare de acest tip avind
capacitatea cuvei de 100 si 200 1, ele fiind utilizate in brutiriile mici
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Fig. 34. Malaxor Tehnofrig.

sau liniile de fabricare a piinii albe ori a produselor marunte de
franzelarie.

Productivitatea malaxorului este de 500 kg aluat/h pentru cel
cu volumul cuvei de 4701, 300 kg cel de 2001 si 240 kg cel de 100 1.

Neajunsul malaxorului ,Tehnofrig® il constituie faptul c& nu
realizeazd framintarea de buni calitate a aluatului, din cauza tura-
fiei mari a cuvei (ceea ce face ca, datoritd fortei centrifuge, apa
sd nu se repartizeze uniform in masa aluatului), din cauza ca sche-
letul de gluten este in parte distrus prin tdierea lui de catre cuti-
tul de framintare, cum si datoritdi unei insuficiente aeridri a
aluatului.

Malaxorul ,Independenta® (fig. 35), este, de asemenea, o masind
de frimintat cu cuva detasabild. Malaxorul se compune din corpul 1,
postamentul 2, bratul de framintare 3 terminat cu doud ramificatii,
dispozitivul de actionare (format din motorul electric 4 si axul cu
pinion 5) si cuva 6, asezatd pe caruciorul 7. Fixarea cuvei pe posta-
ment se face cu ajutorul unui sistem de blocare 8.

Pentru frimintare, in timp ce cuva se roteste in jurul axei
sale, bratul de frimintare se afundd in aluat si se ridici la supra-
fatd, omogenizind semifabricatul.
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Fig. 35. Malaxor Independenta.
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Volumul cuvei malaxorului este de 500 si 3001, iar turatia ei
in timpul frdmintirii de 7 rot/min; bratul malaxorului executd
16 rot/min.

Productivitatea malaxorului este de 500 kg aluat/h pentru cel cu
cuva de 5001 si 400 kg pentru cel de 300 1.

Aceastd masing efectueazi o fraimintare buna a aluatului, aerin-
du-! si dindu-i o elasticitate corespunzitoare.

Pentru protectie si evitarea formarii prafului de faina, ultimile
constructii ale acestui malaxor sint prevdzute cu un capac sub formi
de cupold, care acoperd cuva pe timpul framintarii.

Malaxorul ,Diosna® (fig. 36), construit in R. F. Germania, se
utilizeazd in citeva fabrici noi. Caracteristic la acest malaxor este
faptul cd bratul de framintare executi o miscare compusi, depla-
sindu-se in acelasi timp pe verticald cit si lateral. Existd, de ase-
menea, posibilitatea de framintare cu doud viteze de miscare a bra-
fului cit si a cuvei, una mai lentd, la inceputul framint#rii, cuva
executind 3 rot/min si bratul 24 rot/min, si apoi una mai rapidd, cu
turatia cuvei de 5 rot/min si a bratului de 34 rot/min. Durata fri-
mintérii se fixeazd cu ajutorul unui temporizator, malaxorul oprin-
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du-se automat dupi timpul pre-

stabilit. Malaxorul are volumulf

cuvei de 5001.

Dintre malaxoarele cu func-
tionare continua, cele mai repre-
zentative sint urméatoarele :

Malaxorul sistem HTR sau
Rabinovici (fig. 37), de construc-
tie sovietica, se utilizeazi in li-
niile de framintare si fermentare
continud a aluatului. Acesta
se compune din cuva de fra-
mintare 1, arborele cu palete 2,
asezate inclinat fatd de axul ar-
borelui, sistemul de actionare
format din motorul electric 3 si
reductorul 4. In partea supe-

Fig. 36. Malaxor tip Diosna.

rioara se afld pilnia de alimentare cu fiinid 5, dozatorul de fdind 6 si
dozatorul de lichide (apa, solutie de sare, suspensie de drojdie etc.) 7.

Framintarea se realizeaza astfel : din dozator fadina curge spre
cuvd si, Impreund cu apa si celelalte lichide, ajunge la capdtul de
intrare al cuvei. Aici, datoritd actiunii arborelui cu palete, aluatul
este omogenizat bine si concomitent este impins de cantititile intrate
ulterior, datoritd cdrui fapt trece peste peretele despartitor 8 insta-

Fig. 37. Schema principiului de functionare al malaxorului continuu
sistem HTR.
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lat la mijlocul cuvei in partea a doua, unde se friminti suplimentar,
plastificindu-se cu ajutorul paletelor urmatoare.

Aluatul framintat se evacueazi prin deschiderea 9.

Dupd cum se observé, acest malaxor serveste la prepararea alua-
tului prin metoda directd. Pentru cazul metodei indirecte se aduce
in framintdtor fie maiaua fluidi care servesie la prepararea aluatu-
lui, fie maiaua consistentd framintati intr-un alt malaxor asemai-
nator §i fermentatd in cuva pentru fermentarea continua tip HTR,
care se trece In mod continuu, in malaxocul in care se friminti
aluatul.

Productivitatea malaxorului HTR este dz circa 1t aluat/h.

Malaxorul tip Kontinua (fig. 38) realizat in R. F. Germania
reprezintd un agregat care se compune din malaxorul propriu-zis si
o instalatie pentru pregitirea — dozarea muateriilor prime. Materiile
componente ale aluatului sint primite intr-un tambur cilindric rota-
tiv, previzut cu inel in form3a de spirald si ajung in camera de fri-
mintare, de forma tronconicd. Aici se afld axul cu palete (avind tura-
tia de 50—180 rot/min) care produce frimintarea intens3, ajutat fiind
si de alte palete montate pe interiorul carcasei camerei de framin-
tare. Aluatul este debitat in mod continuu printr-un racord tubular.

Malaxorul este actionat de la un motor electric cu reductor. Pro-
ductivitatea masinii este reglabil3, intre 0,8—1,6 t aluat/h."

Sore  Apd Drgjidie  Apg
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Fig. 38. Agregat de framintare tip Kontinua (schema3) :

1 — pregitirea sdrii; 2 — pregéitirea drojdiei; 3 — amestecitor pentru mala fluid4; 4 — buncir
de f3in%; 5 — bunci#r pentru zah3r; 6 — dozatoare; 7 — instalatie de ricire; 8 — tambur de
alimentare; 9 — cameri de irémtntalr;-; 10 —& b{at de fr3mintare; /1 — motor electric;

— reductor,
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4. Fermentarea aluatului

Una din fazele cele mai principale din procesul de fabricare a
produselor de panificatie este fermentarea. Modul in care aceasta
este realizatd determind calitatea produselor coapte. Fermen-
tarea se face cu scopul de a se obtine un aluat bine afinat, din
care si rezulte produse crescute (cu volum mare, avind miez poros
si elastic). In aceste conditii produsul este usor asimilat de organis-
mul omenesc. Tot in timpul fermentarii, in aluat se acumuleaza dife-
riti produsi care conditioneaza gustul si aroma specificd produselor
de panificatie.

Obtinerea aluatului poros, afinat se realizeaza, in functie de me-
toda de preparare folositd, prin fermentarea prospaturii, maielei si a
aluatului, dupa frémintarea fieciruia. Fermentarea aluatului se con-
tinud si in faza de prelucrare a acestuia, prin etapa de fermentare
intermediara (care se referd la bucatile de aluat imediat dupa divi-
zare) §i apoi fermentarea finald sau dospirea (care se referd la bucki-
tile de aluat modelate), cum si in cuptor, in prima fazi a coacerii.

Pentru a se obf{ine afinarea in conditiile necesare, se utilizeazd
drojdia (comprimaté sau lichida), care prin fermentatia alcoolica pro-
duce in principal bioxid de carbon care formeazi pori in aluat.

Fermentarea reprezintd un ansamblu de transformari care se
produc in aluat, aducindu-l in stare optima de prelucrare si coacere.

a. Procesele mai importante care au loc in timpul fermentarii
aluatului (respectiv, prospaturd ori maia) sint urmatoarele :

— descompunerea hidratilor de carbon ;

— Inmultirea celulelor de drojdie ;

— fermentatia alcoolica ;

— cresterea aciditatii aluatului (mediului);

— modificarea insugirilor fizico-mecanice ale aluatului.

Aceste procese au loc concomitent, influentindu-se reciproe.

In timpul fermentdrii aluatului, amidonul din fiini este des-
compus pe cale hidrolitici de citre enzimele alfa- si beta-amilaza.
Modul in care activeazd aceste enzime este de mare importantd la
prepararea aluatului. Astfel alfa-amilaza transforma partial ami-
donul, formind mai multe dextrine (care dau aluatului insusirea de
lipicios) si o cantitate mici de maltozid. Beta-amilaza, din contra,
transformd amidonul in mai putine dextrine §i mai multd maltozi.

Datoritd acestui specific de activare a enzimelor amilolitice, tre-
buie ca la fermentare si se creeze conditii cit mai bune pentru acti-
vitatea enzimei beta-amilaza, concomitent cu dezvoltarea drojdiilor
si la o aciditate care si nu ducid la obtinerea produselor cu gust
acru (aciditatea favorizind activitatea beta-amilazei).
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Celulele de drojdie, care se hrinesc cu substante provenite din
descompunerea hidratilor de carbon sub influenta enzimelor, cum ar
fi maltoza §i zaharoza isi dezvoltd metabolismu] si se inmultesc. In
acelasi timp, in protoplasma celulelor, prin transformarea substan-
telor hrénitoare pind la glucozd si apoi descompunerea acesteia sub
influenta complexului de enzime ,zimazad“, rezulti alcool si bioxid
de carbon.

Deci, paralel cu hrénirea si inmultirea drojdiilor, are loc si fer-
mentatia alcoolicd. Alcoolul si bioxidul de carbon rezultate din des-
compunerea glucozei se raspindesc in toatd masa lichidului proto-
glasréllatic si, datoritd presiunii pe care o formeazi, ies din celula de

rojdie.

Alcoolul se dizolvd in masa de aluat, iar bioxidul de carbon se
opreste pe peretele exterior al membranei celulelor de drojdie si
creeazd niste punctulete care unindu-se intre ele alcituiesc mici sfere
de gaze, ce se méresc treptat, formind porii aluatului care dau aces-
tuia aspectul specific, buretos.

Trebuie mentionat ci, concomitent cu fermentatia alcoolicd, mai
au loc in aluat si fermentatii secundare datoritd unor bacterii, cum
sint cele care formeazd acizi, si anume : fermentatia lactica, acetica
si butirica.

Fermentatia lactied este favorabild, intrucit acidul lactic imbu-
nédtateste calitatea aluatului prin marirea elasticitatii si umflarii glu-
tenului i di gust si aroma plicutd produselor. In schimb, fermen-
tatia aceticd si cea butiricd dau gust acru si neplacut produsului, iar
pentru evitarea lor se conduce fermentarea semifabricatelor si a alua-
tului la temperaturi sub 35 °C gi duratd nu mai mare de 5—6 ore.

Aciditatea aluatului, respectiv a fazelor lui intermediare (pros-
paturd, maia) creste in timpul fermentérii, datoritd acumuldrii unor
serii de acizi (in special acid lactic si acid acetic). Factorii de care
depinde cresterea aciditatii sint :

— sortul si calitatea fainii (cu cit fdina este de extractie mai
mare §i cu cit calitatea ei este mai slabé, cu atit aciditatea aluatului
va fi mai mare, intrucit faina confine mai multe enzime si compo-
nentii chimici ai fainii se descompun mai usor) ;

— gradul de finete al fainii (fdina mai fin macinatd da un aluat
mai acid, deoarece o parte mai mare de granule de amidon au fost
distruse prin efectul mecanic al macinarii si ele sint mai usor atacate
de enzimele amilolitice) ; '

— temperatura si durata de fermentare (cu cit acestea sint mai
mari, cu atit se obtine un aluat cu aciditate mai ridicatd, intrucit
se intensificd procesele de descompunere a componentilor chimici
ai fainii).
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Insusirile fizico-mecanice ale aluatului se modifici in decursul
perioadei de fermentare, in sensul ci rezistenta scade, aluatul deve-
nind mai extensibil, ca urmare a activitdtii enzimelor proteolitice,
care este stimulatd si de glutationul din drojdie. Aluatul preparat
din faind de slaba calitate, sub efectul proteolizei se inmoaie si nu
mai poate fi prelucrat, mai ales pe cale mecanizatd. Ca urmare re-
zultd produse aplatisate si cu volum redus. Atunci cind se prelu-
creazd fdind puternicd insd, proteoliza este necesard intr-o anumitd
masurd, pentru a se obtine proprietifile optime ale aluatului si in
final ale piinii. Degradarea enzimaticd a glutenului din aluat poate fi
frinatd, atunci cind este necesar, prin utilizarea unor substante oxi-
dante (amelioratori) care produc schimbdri structurale in molecula
proteinelor.

b. Regimul de fermentare aplicat la fabricarea produselor de
panificatie corespunde metodei folosite la prepararea aluatului.

Dupd cum s-a mai ardtat, fazele intermediare de preparare a
aluatului (prospdturd, maia) constituie medii prielnice in care se
inmultesc celulele de drojdie necesare afindrii aluatului final, cum
$i acumuldrii de substante care contribuie la formarea gustului piinii.

Pentru aceasta trebuie ca fermentarea semifabricatelor si se
desfasoare in conditii optime de temperaturd, aciditate si intr-un
anumit interval de timp.

Tot in scopul fermentarii, in mod normal, la prepararea primei
faze (prospatura sau maia) se adaugid o anumitd cantitate din maiaua
anterioara (denumitd bas), care constituie mediul cu aciditatea ne-
cesard inmultirii drojdiilor proaspete folosite la preparatie.

Regimul de fermentare a prospaturii, maielei si aluatului
pentru fabricarea piinii din fdind neagra, semialbad si alba de griu
cum si al produselor de franzeldrie este indicat in tabelul 18.

Datele din tabel se referid la procedeul de fabricare a produselor
pe bazid de maia consistenta.

In cazul procedeului de preparare a aluatului cu maia fluidi
(polis) durata de fermentare a maielei pentru piinea neagrd de exem-
plu este mult mai mare (6—7 ore), iar aciditatea finald mai redusa (in-
tre 5—5,5 grade), datoritd modului specific de fermentare a drojdiilor
in mediul apos, raportul intre apd si faind fiind de circa 3 :2.

c. Controlul fermentirii semifabricatelor se efectueaza atit orga-
noleptic, cit si pe cale de laborator, prin determinarea aciditatii
(aceastd metodd fiind mai precisd) si a temperaturii.

Din punct de vedere organoleptic, prospdtura sau maiaua bine
fermentatd au volum mare (sint crescute), iar suprafata lor, care
este convexd, incepe si se lase, devenind pland. In afard de aceasta,
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consistenta lor este redusd, au miros puternic de alcool si structura
foarte poroasa (spongioasd), porii avind in rupturd aspect de uscat.

Aluatul bine fermentat este neted, se intinde in fibre paralele,
este elastic, nelipicios si are miros placut de alcool. Structura lui in
rupturd este poroasd, uniforma si cu aspect uscat.

Tabelul 18
Regimul de fermentare a semifabricatelor pentru
piine si produse de franzeldrie
Regimul de fermentare
. Acidltatea,
Denumirea Timpul, in ore Temperatura, °C grade
semifabricatului
min, max. initiald flnald min. | max.
Prospaturd pentru:
piine neagrd 3,5 4 29 31 7 8
piine semialba 4 4,5 29 32 6 7
piine albad 4 5 29 32 3 4
produse de franzelirie 4 5 29 31 3 4
Maia pentru :
piine neagri 2 2,5 28 30 5,5 6,5
piine semialba 2,5 3 29 31 4,5 5,5
pline albi 2,5 3 29 39 2 3
produse de franzeldrie 2 3 28 30 2,5 3,5
Aluat pentru:
piine neagra 0,5 0,7 29 30 45 | 55
pline semialbi 0,5 0,7 30 31 4 5
piine albi 0,8 1 30 31 2 2,5
produse de franzelirie 0,5 0,7 30 31 2,5 3,5

Determinarea_aciditdtii semifabricatului se _efectueazd in modul
urmaitor : se ia cu spatula pe o placa de sticld cite putm aluat (pros-
paturd sau maia) din mai multe locuri, din centru si marginea cuvej
si de la adincimi diferite. Se cintiresc din acesta 5g, luindu-se
cite putin din fiecare portiune scoasd din cuvi, si se introduce in-
tr-un borcan de sticld de 200—250 cm?®. Peste acesta se adaugi circa
5 cm?® apd distilatd si se omogenizeaza bine cu o bagheta de sticla
cu cauciuc la capat. Dupa omogemzare se adaugé apa distilatd pina
la 50 cm?, spalindu-se bagheta s§i avind grija sa se curete §i parti-
culele .de aluat de pe peretii borcanului. Peste suspensia din borcan
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se adaugd 2—>5 picdturi de fenolftaleind (solufie alcoolicd 1%) si se
titreazd cu solutie de hidroxid de sodiu decinormald pind ce se ob-
{ine o coloratie rozd, care se mentine circa 1min. Dupd titrare se
citeste volumul de solutie folosit si se calculeazi aciditatea, dupa
formula :

V0,1

A— 5 100=2V,
in care:
A este aciditatea semifabricatului, in grade ;
V — volumul de solutie decinormald de hidroxid de sodiu
folosit la titrare, in cm?®;
0,1 — normalitatea solutiei de hidroxid de sodiu ;
5 — masa aluatului luat pentru analizd, in g.

Aciditatea semifabricatelor are o mare importants, intrucit dupa
acest indice se poate constata modul in care a decurs fermentatia
si se stabileste cu precizie momentul final al acestei faze. O anumita
valoare a aciditatii indicd optimul de afinare a aluatului si obtinerea
plinii cu gust si aroma corespunzatoare.

Controlul temperaturii prospaturii, maielei si aluatului repre-
zintd un mijloc important pentru evolutia mormald a fermentatiei.
Valoarea temperaturii nu trebuie si depdseasca limitele previzute in
refeta de fabricatie.

d. Instalatiile pentru fermentarea aluatului. Pentru ca fermen-
tarea sd decurgd in conditii normale, trebuie si se desfigoare in
inciperi cu temperatura de 28—32 °C, umiditatea relativid a aerului
de 75—80%o si lipsite de curenii de aer.

In unitdtile noastre de panificafie, semifabricatele fermenteaza
in cuvele in care ele au fost framintate, acestea asezindu-se intr-un
loc calduros si lipsit de curenti (in cazul brutiriilor), ori introdu-
cindu-se in camere de fermentare prevazute cu aer conditionat.

Camerele de fermentare sint incdperi separate, construite din
metal sau din ziddrie (protejate pe o anumitd indltime cu bare de
protectie impotriva loviturilor de cuve in timpul manipularii), pre-
vidzute cu usi glisante sau batante. Peretii, plafonul si pardoseala se
recomandi a fi izolate.

In functie de modul de deservire existd camere de fermentare
deschise la un singur capéit si camere de fermentare deschise la doud
capete.

Camerele de fermentare se dimensioneazi in functie de numa-
rul de cuve care trebuie sd se gdseasca simultan in ele, respectiv in
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functie de suprafata pe care acestea o ocupi. Numirul de cuve Ne
se calculeazd dupi formula :

NeT

Ne=—7L (buc)

in care:
N; este numirul de cuve stabilit pentru capacitatea de pro-
ductie a unititii respective, in buc. ;

Ty — timpul total de fermentare a semifabricatelor pentru
aceeasi sarjd de aluat, in min ;

T, — timpul unui ciclu al cuvei (acesta include timpul de
fermentare si timpul de manipulare a cuvei cu aluat),
in min.

In functie de suprafata pe care o ocupi (care depinde de dimen-
siunile acesteia) se calculeazi spatiul camerei de fermentare, adau-
gindu-se circa 50%, spatiul pentru manipulare.

Pentru stabilirea formei si dimensiunilor camerei de fermentare
se f{ine seama ca agezarea cuvelor in spatiul de fermentare si fie cit
mai rationala.

Instalatiile pentru conditionarea aerului sint de obicei formate
din dispozitive de incalzire i umidificare situate fie in camera de
fermentare, fie in exterior. In primul caz, pentru incilzirea aerului
se folosesc radiatoare de calorifer montate de-a lungul peretilor ca-
merei de fermentare, iar pentru umidificarea aerului se introduce
direct apa pulverizati foarte fin sau sub forma de abur.

In al doilea caz se utilizeazi agregate speciale pentru conditio-
narea aerului.

e. Agregatele pentru fermentarea continud a aluatului. Acestea
se extind la unitatile mari, dotate cu linii pentru fabricarea in flux
a produselor de panificatie si sint de mai multe tipuri, constructia
lor fiind adaptatd fluxului tehnologic pe care-1 deservesc. Printre
cele principale se numéira cuva de fermentare sistem HTR (Ra-
binovici).

Cuva de fermentare sistem HTR (fig. 39), este de forma semi-
cilindrics, construitd din metal inoxidabil, acoperitd cu capac din ma-
terial plastic transparent. Cuva 1 a instalatiei este impartitd in trei
zone, care diferd intre ele prin marimea diametrului. Ea este montatd
cu o inclinatie de 4° fatid de orizontald si are in interior axul 2, pre-
vézut in prima parte a cuvei cu o paletd elicoidald 3, iar la inceputul
celel de-a doua si a trefa parti, cu cite un melc format dintr-o spird 4.

La sfirgitul cuvei se afld o deschidere pentru evacuarea aluatu-
lui previdzutd cu un dispozitiv 5 pentru reglarea cantititii de aluat
fermentat.
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Fig. 39. Cuvd de fermentare sistem HTR pentru prepararea aluatului
cu maia.

Maiaua fermentatd in malaxorul 6 cu functionare continui
ajunge in prima parte a cuvei, este prinsd de paleta elicoidald a
axului, care .prin rotire o impinge spre primul mele, de unde prin
curgere liberd trece in partea a doua a cuvei. De aici maiaua este
extrasd si trimisd la al doilea malaxor pentru framintarea aluatului,
fermentatia acestuia realizindu-se in cea de-a treia zond a cuvei,
care este despértitd de zona a doua printr-un perete transversal.

Cuva pentru prepararea aluatului prin metoda directi este ase-
manatoare celei descrise anterior, cu deosebirea ci fermentarea alua-
tului se realizeazi in toate cele trei zone ale cuvei.

In aceastd instalatie poate fermenta cantitatea de aluat cores-
punzatoare productiei de 20 t piine in 24 ore.

Principalele inconveniente pe care le prezintd cuva HTR sint
limitarea variantelor posibile la fermentatia aluatului gi dificultatea
de a trece de la un sortiment de faina la altul.

f. Procedee pentru prepararea continud a aluatului. Realizérile
mai noi in domeniul panificatiei au permis introducerea mecanizarii
complete si chiar a automatizirii fazei de preparare a aluatului. Ast-
fel, cu ajutorul malaxocarelor si al instalatiilor de fermentare cu
functlonare continui s-au realizat linii pentru prepararea in flux a
aluatului.

Existd o serie de astfel de linii, care au la bazid diferite metode
pentru obtinerea aluatului, cum ar fi cea cu maia sau direectd, cu
semifabricate consistente ori fluide, precum si procedee combinate.
Adoptarea unui sau altuia dintre procedeele pentru prepararea con-
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Fig. 40. Schema procedeului H.T.R. pentru prepararea continud a aluatului :

I — buncér pentru f3ind; 2 — dozator de f#ind; 3 — rezervoare pentru drojdie lichid4; 4 — ames-

tecitor; 5 — dizolvator de sare; 6 — dizolvator de zahir; 7 — amestecator-dozator de api;

8 — vas pentru gridsime; 9 — vase cu nivel constant; 10 — malaxor continuu; If — cuvi de
fermentare; 72 — masini de divizare; 13 — maslné de modelare,

tinud a aluatului depinde de o serie intreagi de considerente, prin-
tre care esential este ca gustul si caracterele de bazi ale piinii sd
nu fie modificate negativ, in favoarea prepararii simplificate a maie-
lei sau aluatului ori prin uniformizarea regimului tehnologic.

Dintre procedeele pentru prepararea continuid a aluatului, in
tara noastrd se aplicd acela denumit HTR (fig. 40) care foloseste ma-
laxorul si cuva de fermentare HTR, grupate astfel incit si realizeze
prepararea aluatului intr-o singurad fazi sau prin metoda in doud
faze (cu maia consistentd ori cu maia fluidd). In ambele cazuri,
deasupra framintdtorului sint montate o serie de rezervoare care asi-
gurd alimentarea continuid cu materiile prime pregatite in mod co-
respunzator.

Acest procedeu se aplicd la fabrica de piine din Ploiesti, utili-
zindu-se instalatii pentru prepararea aluatului cu maia consistenta.
Procedeul este pe cale de a se extinde, intrucit prezintd o serie de
avantaje, cum ar fi :

— permite aplicarea si respectarea parametrilor tehnologici si
in consecintd, calitatea produselor finite este optima ;

— spatiul ocupat se reduce cu circa 50% in raport cu prepara-
rea discontinud a aluatului ;

— numarul muncitorilor se reduce in mod considerabil, iar efor-
turile depuse de ei in procesul muncii scad la minim.
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Ca deficiente mai principale se remarcd faptul cid prin acest
procedeu se pot prelucra in conditii optime numai fiinuri de calitate
superioard, schimbarea sortimentului este greoaie, iar starea de igiend
a agregatului se poate mentine anevoios.

D. PRELUCRAREA ALUATCLUI

Aluatul fermentat, ajuns la maturitate, este supus prelucrarii, care
cuprinde urmatoarele operatii : divizarea in bucati, modelarea, dos-
pirea finald. In cazul divizdrii mecanice este necesar ca bucitile de
aluat sd fie supuse fermentdrii intermediare (predospire) timp de
5—8 min, inainte de modelare, mai ales pentru produsele din fdin3
albi.

1. Divizarea aluatului pentru piine
si produse de franzelarie

Divizarea reprezintd impartirea aluatului in buciti de anumiti
greutate, in functie de greutatea nominalad pe care urmeazi s-o aibid
produsul fabricat. La stabilirea greutitii bucdtilor de aluat se tine
seama de pierderile care au loc prin coacerea si racirea produsului,
care variazd de la 8 la 23%, in functie de sortimentul fabricat.

Pentru a putea fi trecut la divizare, aluatul este scos din cuva
in care a fost preparat, operatie care, in cele mai multe cazuri se rea-
lizeazd pe cale mecanizatd, folosindu-se rdsturndtoarele de cuve. Cu
ajutorul acestora, continutul cuvei este deversat in pilnia masinii de
divizare sau pe masa (tabla) de modelare.

In unititile noastre se folosesc doud tipuri de rdsturndtoare, unul
care executd numai bascularea cuvei (risturndtor simplu), iar al doi-
lea, care mai intii ridici cuva pind la o anumitd indltime, dupa care
apoi o basculeazd (rasturnator-ridicator).

Rasturnitoarele (fig. 41) sint alcatuite dintr-un sistem de prin-
dere si blocare a cuvei la un dispozitiv care se roteste si basculeaza
cuva sau mai intli o ridica si apoi executi bascularea.

La divizare se urmairegte ca greutatea bucétii de aluat sd fie cit
mai exactd, mai ales in cazul piinii ce se vinde cu bucata. Greutatea
uniformad permite si realizarea unei dospiri finale si coaceri cit mai
uniforme, intrucit se gtie cd bucdtile de aluat mai mici au o duratd
de fermentare mai lungd (raportati la unitatea de produs) compa-
rativ cu cele mari. '

Avind in vedere precizia care se cere la divizare, trebuie s s=
controleze cu toatd atentia, in mod sistematic, greutatea bucatilor-
de aluat.
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Fig. 41. Rasturndboare pentru cuvele de aluat :

a4 — risturnitor simplu; b — ridicitor-rasturndtor; / — cuvi cu aluat; 2 — sistem de ristur-
nare; 3 — punct de basculare; 4 — pilnia masinii de divizat.

In brutdriile mici, aluatul se divizeazi manual,.iar in cele mai
multe fabrici de pline din tara noastri aceastd operatie se executi
mecanic, cu ajutorul masinilor de divizat.

Divizarea manuald se face prin tdierea cu gripca, din masa de
aluat aflat in cuva sau rasturnat pe masa de modelare, a bucéiilor de
aluat in greutate aproximativd, care apoi se ajusteazd pind la cea
necesard, cu ajutorul cintarului terezie sau a balantei de brutérie.

Divizarea mecanizati se realizeazad, in cazul fabricarii piinii, cu
masini avind functionare continud, iar in cazul produselor de franze-
larie si cu masini avind functionare discontinud. Existd diferite tipuri
de astfel de masini. Se vor prezenta cele mai reprezentative dintre
tipurile utiliznte la noi in tara.

Magina de divizat cu tambur (fig. 42) produsd de uzinele Tehno-
frig — Cluj reprezintd un utilaj modern, folosit in toate fabricile la
divizarea aluatului pentru piinea in greutate nominald de 0,5 pina
la 2 kg.

Masina se compune din batiul 1 pe care se afld montate tambu-
rul de divizare cu sase cutite 2 si tamburul de alimentare 3. Pentru
divizare, aluatul primit din pilnia 4 trece intr-un jgheab, fiind Impins
in mod uniform prin rotirea tamburului de alimentare, acesta avind
miscarea in sens contrar miscirii tamburului cu cutite. In jgheabul
respectiv aluatul capitd forma unei benzi de grosime uniforma. Din
aceasta, cufitele de pe tamburul divizor, atunci cind vin in dreptul
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Fig. 42. Masgind de divizat cu tambur.

aluatului, decupeazi bucati de aceeasi dimensiune, corespunzind ace-
leiagi greutdti. Bucétile cad pe banda 5 care le evacueazd din masini,
fiind impaturite in jurul propriei axe prin deplasarea pe sub plasa
metalica grea 6.

Actionarea masinii se face de la un motor montat in interiorul
batiului.

Productivitatea masinii este de 1 000—1 800 buc./h.

Magina cu camerd de divizare (fig. 43) se bazeazd pe porfionarea
aluatului cu ajutorul unei camere de divizare si cutit.

Masina functioneaza in modul urmator :

Din pilnia de alimentare 1, aluatul ajunge la perechea de valturi
2 si 3, care-l introduc in camera de divizare 4, operaie la care ajutd
si cutitul de divizare 5. Atunci cind s-a obtinut volumul aluatului co-
respunzitor greutdtii reglate in prealabil, cutitul dispare in capul de
divizare 6, care se miscd inapoi, inspre pilnia de alimentare. In po-
zitia finald cutitul iese din capul divizor si taie bucata de aluat ce
urmeazi si patrundi in camera de divizare. Un al doilea cufit 7 eli-
bereaza orificiul mustiucului 8, cutitul de divizare presind aluatul din
mustiuc, moment in care se absoarbe in partea din spate a cutitului
5, in camera de divizare, urmitoarea bucatd de aluat. Cind ciclul s-a
terminat, cutitul 7 trece pe lingd orificiul mustiucului in sus si taie
bucata de aluat iesitd 9, care este preluatd de banda de transport 10.
Cu ajutorul unui dispozitiv se presard faind pe banda de transport
si bucata de aluat.
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Fig. 43. Masinad cu camerd de divizare Fig. 44. Magind de divi-
(schema principiului de functionare). zat aluatul in bucédfi
mici, actionatd manual.

Ajustarea variatiilor de greutate a bucitilor de aluat se face cu
ajutorul unei roti de mini, iar fixarea greutitii necesare printr-o
altd roata, de la care se modificd dozarea volumului de aluat marind
sau micgsorind unghiul de rotire a capului divizor.

Aceastd masind divizeaza aluatul cu o precizie corespunzétoare
(£2 g), functioneazad constant si este de constructie robustd. Produc-
tivitatea este de 800—2 400 buc./h (in greutate de 400—2 400 g).

Pentru divizarea aluatului necesar fabricarii produselor méarunte
de franzelirie, in greutate de 25—100 g, se utilizeazd fie masini de
divizat actionate manual, fie magini combinate de divizat si modelat,
complet automatizate, acestea din urmé folosindu-se pe scard din ce
in ce mai larg3 in fabricile moderne de mare capacitate.

Masina de divizat in bucadti mici, actionatd manual (fig. 44), cu-
noscutd si sub numele de presd de divizare, se foloseste la Imparti-
rea aluatului in buciti necesare fabricirii cornurilor, chiflelor etc.
Ea se compune din placa 1, capul de divizare cu cutitul sub forma de
rozeti 2, capacul de presare 3 si camera de divizare. Organele ma-
sinii sint montate pe scheletul metalic 4.
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Pentru divizare se procedeazid astfel : prin apasarea pirghiei 5
se coboard capul de divizare, iar in spatiul creat in cilindrul de di-
vizare se introduce bucata mare de aluat (hupul) dupd ce a fost in
prealabil usor aplatisatd. Se coboard apoi capacul masinii, care se
blocheazd cu ajutorul unui clichet. Prin manevrarea pirghiei 5 se
ridica capul de divizare pentru a impinge aluatul §i a-1 repartiza ast-
fel cit mai uniform in camera de divizare. In continuare se apasd
pe pirghia cutitului de divizare si cutitul-rozetd patrunde in masa
de aluat, impéartind-o intr-un numér de bucdti care au volum egal si
aceeasi greutate.

Dupé divizare se coboard cutitul, se ridicid capacul, apoi se im-
pinge cu ajutorul pirghiei capul de diviziare, care scoate aluatul in
afara camerei de divizare.

Magina divizeazd 30—50 buciti de aluat deodatd, in greutate de
25—100 g.

Acest tip de masind prezintd dezavantajul ci soliciti personalul
de deservire la eforturi fizice mari, fiind manipulati manual.

2. Modelarea aluatului

Modelarea (formarea) bucitilor de aluat este o operatie de mare
importantd in procesul tehnologic de fabricare a produselor de pani-
ficatie, influentind intr-o masurd insemnatd asupra calitétii produse-
lor. Astfel, dacid aluatul este modelat necorespunzator, distribuirea
gazelor in interiorul bucétii de aluat se face in mod neuniform, ceea
ce di nastere la goluri in miezul piinii; dacd incheietura (slusul)
aluatului nu este corectd (adicd nu este strinsid si bine lipitd) ea se
desprinde in timpul coacerii, 13sind si iasd in afard gazele de fer-
mentare, substantele aromate si vaporii de apd, obtinindu-se produse
neestetice, aplatizate, cu miez compact si neelastic, lipsite de gust si
greu asimilabile.

Prin operatia de modelare se urmireste a se da o formé defi-
nitd, esteticd produsului si o structurd uniformi porozitdtii miezului,
prin eliminarea golurilor mari formate in timpul fermentarii

Totodatd forma regulatd care se da aluatului prin modelare, per-
mite ca in timpul coacerii, produsele si se dezvolte uniform.

In industria noastrd de panificatie se realizeazd produse cu forme
foarte variate, de care este legatd si operatia de modelare a bucatilor
de aluat.

Pentru piine, modelarea constd in rotunjirea bucatilor de aluat
(in cazul piinii rotunde), modelarea sub forma alungitd (in cazul piinii
format lung) sau rularea (in cazul franzelei).

Pentru produsele de franzelirie, modelarea cuprinde, in general,
impletirea in diferite forme a bucitilor de aluat transformate in fitile,
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sau modelarea in formd de corn, batoane, chifle etc., in functie de
sortiment.

Operatia de modelare se efectueazi fie manual, fie mecsnic, acest
din urma procedeu extinzindu-se din ce in ce mai mult.

a. Modelarea manualid se face prin prelucrarea bucatilor de
aluatul de cétre muncitorul modelator (tablagiu) pe masa de modelare,
care le di forma impusd de sortimentul care se fabrici (rotunda,
alungita, impletita etc.).

In timpul modelirii se efectueazd si o frimintare a bucitilor de
aluat, in scopul elimindrii golurilor mari formate prin fermentare,
ceea ce contribuie la uniformizarea porozitatii.

Modelarea se executd astfel incit sd se obtind suprafata neteda
a bucatilor de aluat si incheietura corecta.

Masa de lucru (tabla) pe care se realizeazd operatia de mode-
lare se confectioneazd din material lemnos §i are urmdtoarele di-
mensiuni :

— lungimea, in functie de numéirul modelatorilor, cite 1 m pen-
tru fiecare persoani ;

— ldtimea, 1 m atunci cind se lucreazi pe o singurd parte si
1,6 m atunci cind se lucreazi pe ambele parti ;

— inal{imea, 0,9 m.

Fig. 45. Divizarea si modelarea manuald a aluatului pentru piine.
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Pe marginile mesei sint prinse sipci spre a se impiedica risipa
de faina utilizatd la modelare. Pentru colectarea fiinii se recomanda
ca masa sa fie prevazuti cu sertare.

In fig. 45 se prezintd operatiile de divizare si modelare manuala
a aluatului pentru piinea neagra de format rotund.

Modelarea manuald prezintd dezavantajele cid cere un numir
mare de forte de munca (deci se realizeazd cu o productivitate sca-
zutd), iar igiena produselor nu este asiguratd in mé&surd suficienti.
De asemenea, nu se poate asigura uniformitatea necesard produselor
din cauza lipsei de omogenitate a gradului de calificare a celor care
executd operatia.

b. Modelarea mecanici se realizeazi cu ajutorul masinilor de ro-
tunjit, alungit sau rulat.

In continuare se descriu masinile de modelat utilizate mai frec-
vent in industrie.

Masgina de rotunjit cu jgheaburi, tip Tehnofrig (fig. 46) executd
modelarea rotundi a aluatului pentru piinea pind la 2 kg bucata, fo-
losind o bandi transportoare 1 si doud jgheaburi cu sectiunea semi-
cilindricd 2, montate pe un schelet metalic 3 care sustine tamburii
de capidt 4, pe care se infisoara banda transportoare. In partea din
fatd a scheletului metalic se afld sistemul de actionare a masinii.

Pentru rotunjire, bucitile de aluat primite pe la capatul primului
jgheab sint deplasate prin miscarea benzii pe sub jgheaburi si obli-

Jesirea alivatulsi
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gate sd se rostogoleascd — datoritd pozitiei inclinate pe care o au
jgheaburile fatd de directia inaintdrii benzii — capatind forma ro-
tunda. Evacuarea bucatilor modelate se face pe la capatul opus al
celui de-al doilea jgheab. Sistemul 5 de sprijin si fixare permite mo-
dificarea atit a inclinatiel jgheaburilor, pentru a se objine efectul
maxim de rotunjire, cit §i a distantei fatd de banda, creindu-se spa-
tiul corespunzator marimii bucdtilor de aluat supuse modeldrii.

O variantd a acestel masini, cu un singur jgheab, se utilizeazd
pentru premodelarea aluatului imediat dupa divizare.

Productivitatea masinii corespunde divizorului de la care se ali-
menteazi, fiind de maximum 1 800 buc./h.

fasina de rotunjit cu benzi (fig. 47), executd rotunjirea intre
doud benzi.

Bucata de aluat, primiti de la divizor, cade intre benzile din
pisld 1, care se miscad in sens contrar cu viteze diferite, antrenind
bucata sd se deplaseze in spztiul pe care-l formeazi intre ele si su-
prafata pland 2 (aceasta reprezentind a treia suprafatd de lucru a
masinii). Ca urmare a migcarii la care este supusé, bucata de aluat ca-
pitd forma unui cilindru scurt, care in timpul dospirii finale, dato-
ritd greutdtii proprii ia forma apropiatd de sferd. Distanta dintre cele
doud benzi de rotunjire poate fi miritd sau micsoratd, in functie de
greutatea bucédtii de aluat ce urineazd a se modela.

Masina are productivitatea maxima de 2 400 buc./h si poate mo-
dela buciti corespunzitoare piinii in greutate de pind la 2 kg.

Masgina de modelat lung tip Tehnofrig (fig. 48) are ca organe de
lucru un laminator, un sistem de plase din inele metalice pentru ru-
larea foii si un vlan fix cu
ajutorul caruia se definiti-
veazd rularea aluatului.

In ce priveste construc-
tia masinii, laminatorul I
compus din doi cilindri’ me-
talici, plasele metalice 2 si
planul fix 3 cu sectiunea ugor
ovalizatd sint montate dea-
supra benzii transportoare 4
care infdgoard doi tamburi de
capat, montati pe batiul 5;
pe batiu se afld si grupul de
.actionare a masinii 6.

S Pentru rulare, bucitile
Fig. 47. Magind de rotunjit cu benzi. patrund printr-o pilnie la la-
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Fig. 48, Masind de modelat lung tip Tehnofrig.

minator, care le transformi in foaie cu grosimea de 3—4 cm. Foaia
cade pe banda transportoare si este deplasatd pe sub doud plase din
tesdturd groasd ori inele de metal care, prin greutatea lor, retinind
marginea anterioara a foii de aluat, o infasoara (ruleazd) sub forma
de baton. In continuare batonul este transportat pe sub planul fix al
maginii, ceea ce face ca el si fie presat si bine impaturit, capatind si
forma corespunzitoare de franzeld. Banda poartd aluatul modelat
pina la capatul ei, deversindu-l pentru a fi trecut la dospirea finala.

Distanta dintre cei doi cilindri ai laminatorului este reglabild in
functie de marimea bucétii de aluat ; asemaéanator se regleaza si dis-
tanta planului fix fatd de banda transportoare.

Productivitatea masinii este de max. 1 800 buc./h, pentru piinea
in greutate de 0,5—2 kg.

Magina de rulat cu benzi (fig. 49) serveste la modelarea cornuri-
lor si a franzelei. Rularea propriu-zisd se executd cu ajutorul a doud
benzi care se migcd cu viteze diferite.

Pentru rulare, bucata de aluat I rotunjitd in prealabil se intro-
duce intre perechea de valfuri 2, care o transformid intr-o foaie, §i
patrunde intre benzile de rulare 3 si 4 avind sens de miscare opus
una alteia si viteze diferite (banda 4 are vitezi mai mare). Benzile
infagoarda foaia de aluat si o ruleazi sub forma de baton. Bucata
astfel modelata este evacuatd pe planseta rabatabild 5 atagatd la ma-
sind. Organele de lucru ale maginii sint incluse in carcasa 6, care este
montatd pe batiul 7. Distanta dintre valfurile 2 se regleazd cu ajuto-
rul pirghiei 8, iar distanta dintre benzile 3 si 4, respectiv intensitatea
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Fig. 49. Masina de rulat cu benzi, pentru cornuri si franzele :
a — ansamblu; b — schema principiului de functionare.

ruldrii, prin rotile de mind 9 si 10. Masina mai este prevazutid cu cu-
titele 11 si 12 pentru razuirea valturilor de aderentele de aluat, pre-
cum si cu dispozitivul 13 pentru presararea cu fiina.

Pentru evitarea accidentelor care pot apdrea la alimentarea cu
buciti de aluat, care se executd manual, se monteaza in fata valturi-
lor o micd banda transportoare alimentatoare, pe care se asaza bu-
cata de aluat.

Productivitatea masinii este de maximum 1 800 buc./h.

c. Divizarea si modelarea combinati, pe cale mecanizati a alua-
tului. Perfectionarea continud a utilajelor folosite la prelucrarea alua-
tului a dus la crearea unor masini care executd atit operatia de divi-
zare cit si pe cea de modelare, dintre care face parte masina de divizat
si rotunjit bucéti mici (DIROMIC).

Masina tip DIROMIC (fig. 50), construitd de uzinele Tehnofrig,
are functionare dizcontinud si foloseste pentru divizarea si modelarea
chiflelor.

Pirtile componente ale masinii, cu ajutorul cdrora se realizeaza
operatiile tehnologice, sint :
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Fig. 50. Masind combinatd de divizat si rotunjit aluatul in bucéti
mici tip DIROMIC :

a — ansamblu; b — schema rotunjirii (care imiti rotunjirea manuald): ¢ —
placa de lucru; d — chifle rotunjite; I — batiul maginii; 2 — capul cu cutite
lamelare; 3 — cilindrul camerei de divizare; 4 — coloane de ghidare; 5§ — bara
superioard; 6 — capacul capului cu cutite; 7 — masa de lucru a masinii;
8 — butoane pentru punerea in functiune,

— mecanismul de divizare, functionind pe principiul impartirii
bucéatii de aluat in 30 portii de volume egale, cu ajutorul unui cutit-
presd multilamelar ;

— mecanismul de rotunjire, compus dintr-o placd mobild, care
executd o miscare circulara in plan, imprimind bucatii de aluat ce se
modeleaza o traiectorie in bucla.

In vederea prelucririi, bucata de aluat, cintdritd in prealabil co-
respunzdtor obtinerii a 30 chifle de 30—70 g, se asazd pe placa de
lucru si se aplatizeazi usor (pind la grosimea de circa 100 mm) pentru
a cdpata o formi apropiati de cea a camerei de divizare. Se fixeazd
placa cu aluat pe masa de lucru a masinii, apoi se apasd pe butoanele
de comanda si masina incepe si lucreze, dupa urmaitorul ciclu :

— capul cu cutitul multilamelar coboard si apdsind aluatul pro-
voacd aplatizarea lui si umplerea intregii camere de divizare ;

— incetarea miscérii capului cu cutit si apésarea cutitului care
taie aluatul in 30 portii egale ;

— masa de lucru se pune in miscare circulard-pland si buca-
tile de aluat aflate intre peretii cutitului de divizare primesc forma
sferica ;
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— incetarea miscérii de
modelare, dupd numdrul de
rotiri programat (care poate
fi reglat intre 10—14) si de-
plasarea in sus a capului cu
cutit, pind la pozitia initiala.

Dupa acest ciclu, care se
realizeazd In mod automat,
se scoate placa cu chiflele ro-
tunjite si in locul ei se agaza
o alta.

Masina poate realiza gi
numai divizarea aluatului, in
cazul cind se doreste aceasta,
comandind functionarea prin
apdsarea pe butonul cores-
punzator.

Productivitatea maginii
) L ajunge la circa 5 000 buc./h.

Fig. 51. Masind de crestat chifle. Tn cazul fabricirii chifle-

lor crestate bucatile divizate
se trec la o masind care imprimi pe suprafata lor o crestiaturd sub
forma de rozeta.

Masina de crestat chifle (fig. 51) este formatd din suportul me-
talic I montat pe patru roti, care permit deplasarea masinii la locul
de muncéa necesar, transportorul cu lant 2 pe care sint fixate alveo-
lele 3 in care se introduc bucitile de aluat modelate sub forma ro-
tunda. Crestarea se face cu unul din cutitele 4, fie sub forma de ro-
zetd cu cinci brate, fie sub forma de taieturd transversald simpla,
alegerea facindu-se prin schimbarea manetei 5. Pentru crestare, bu-
catile de aluat agezate in alveolele respective sint aduse in dreptul
cutitului, lantul transportor se opreste, cutitul coboard §i imprima
crestatura, iar dupd ridicarea lui, bucitile crestate se evacueaza la
capatul transportorului, prin intoarcerea alveolei, si sint preluate de
banda 6.

Masina are productivitatea de circa 4 000 buc./h.

3. Predospirea si dospirea finala
a aluatului

Predospirea si dospirea finald reprezintd etape ale fermentarii
aluatului, proces care de data aceasta are loc in bucatile divizate si
premodelate, respectiv in cele modelate in forma finald. Predospi-
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rea reprezintd fermentatia intermediard, iar dospirea, fermentatia
finald.

a. Predospirea se realizeazi prin mentinerea in stare de repaus,
in conditii corespunzitoare de microclimat, a bucatilor de aluat dupi
divizare. In acest fel are loc relaxarea tensiunilor interne ale alua-
tului care s-au creat datoritd eforturilor mecanice intense la care
aluatul a fost supus cu ocazia operatiilor de divizare si premodelare.

Predospirea exercitd o influentd favorabild asupra calitédtii pro-
duselor, care se manifestd in special prin sporirea volumului si im-
bunatétirea porozititii si structurii miezului. Se recomandi predospi-
rea aluatului, in primul rind la piinea alba si produsele de franzeldrie.

Durata predospirii este de 5—8 min, intr-o atmosferd conditio-
natd, avind temperatura de circa 30 °C si umiditatea relativi de 75%,
dar sint situatii cind se utilizeazd o perioadd de predospire mai re-
dusi, aluatul pastrindu-se in atmosfera silii de lucru.

Pentru fabricarea piinii, de reguld este suficientd predospirea
ce se realizeazd pe benzile de transport care deplaseazd bucétile de
aluat de la divizare la modelarea finala. ‘

In cazul liniilor continue de fabricare a produselor de panifica-
tie se utilizeazd predospitorul cu benzi suprapuse ori predospitorul
conveier cu leagéne.

Predospitorul cu benzi (fig. 52) este format dintr-un cadru meta-
lic 1, pe care sint montate 2—8 benzi transportoare suprapuse 2, pil-
nia de alimentare 3 si jgheabul de evacuare 4.

Actionarea benzilor se face cu ajutorul unui lant care primeste
migcarea de la un motor electrie.

Bucitile de aluat introduse prin gura de alimentare pe prima
banda sint transportate pind la capdtul ei, unde cad pe un plan incli-
nat care le dirijeazd pe a doua bandd si asa mai departe, pind la
ultima, de pe care aluatul cade in jgheabul de evacuare, trecind la
operatia de modelare.

In cazul cind predospitorul se monteaza sub plafonul silii de fa-
bricatie, deasupra masinii de modelat, pentru alimentarea cu buciti
de aluat se foloseste elevatorul cu alveole 5.

Predospitorul cu leagdne reprezintd o instalatie similara cu cea
a dospitorului final cu leagdne (care se va descrie ulterior), insa de
dimensiuni mai reduse — dat fiind timpul scurt afectat predospirii
bucétilor de aluat. Din punct de vedere constructiv, acest tip de pre-
dospitor are forma unui T sau L intors, pentru a ocupa cit mai putin
spatiu. Intrucit de cele mai multe ori la folosirea unor astfel de pre-
dospitoare este necesard schimbarea distributiei bucatilor de aluat,
trecindu-se de la un rind la mai multe rinduri paralele si invers, pre-
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Fig. 52. Predospitor cu benzi.

dospitoarele se prevad cu dispozitive speciale care realizeazi automat
aceste operatii.

b. Dospirea finald a aluatului este o operatie care se efectueazd
dupi ce bucatile de aluat au fost modelate in forma definitiva.

Prin modelare, o parte din bioxidul de carbon si din aerul con-
tinut in bucata de aluat este eliminati, din care cauzi aceasta trebuie
supusd din nou unei fermentari, prin care se reface structura po-
roasd si astfel miezul produselor se afineazd, iar volumul lor se
dezvolta.

Durata dospirii finale este cuprinsid intre Zjﬂ%, ea depin-
zind de greutatea produsului (fiind mai micd la produsele de greu-
tate mai mare si invers), compozitia aluatului, calitatea fainii gi con-
ditiile de dospire (temperatura si umiditatea aerului din dospitor).
Nerespectarea duratei optime de dospire finald duce la diminuarea
calitatii produselor.

Cind dospirea este insuficientd, produsele au volum redus, capata
forma bombatd, cu cripaturi laterale, iesituri de miez i porozitatea
neuniform3, cu goluri alungite vertical. Prelungind dospirea, rezulta
produse aplatizate, avind miezul cu multe goluri 1latite, mai ales in
cazul cind si drojdia este de calitate mai slaba.
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Fig. 53. Dulap pentru dospirea finald a aluatului.

Dospirea finald trebuie sd se facd intr-un mediu cald §i umed
(temperatura de 35—40 °C si umiditatea relativi de 75—859/,), atit
pentru a favoriza fermentatia, cit si pentru a se evita uscarea supra-
fetei bucitilor de aluat si formarea crustei.

Pentru dospire, bucitile de aluat se asazd cu incheietura in sus,
distantate intre ele cu 4—5 cm, spre a nu se lipi datoritd cresterii in
volum.

Momentul in care aluatul a ajuns la optimul de fermentare se
stabileste atit prin metode organoleptice, de citre cocdtor sau mais-
trul de fabricatie, cit si pe cale de laborator, prin determinarea aci-
ditatii. Controlul organoleptic se face pe baza modificarii de volum
si a proprietdtilor fizice ale bucatilor de aluat, optimul fiind consi-
derat atunci cind bucata este crescutd si la pipdire este moale, elas-
ticd, denotind structurd poroasd a interiorului, iar prin apdsarea
usoard cu degetele pe suprafatd, revine treptat la forma initiala.

Aciditatea se determind ca si in cazul aluatului nedivizat, luin-
du-se o proba din centrul bucatii.

Dospirea finald se realizeazd fie in dulapuri-cirucior (garde-
roabe) care se introduc in camere speciale, fie in dospitoare continue.

Dulapul-dospitor (fig. 53) este format dintr-un cadru metalic 1,
captusit cu scindurd sau placaj, prevdzut in partea din fatd cu rulou
cu pinzd, care dupd umplerea cu aluat se trage in jos. Dulapul are
in interior o serie de scinduri detasabile (panacoade) 2 acoperite cu
pinza curatd, pe care se agazd aluatul. Pentru manevrare, dulapul este
previdzut cu patru rofi, doud pentru miscare 3 si doud pentru ghi-
dare 4.

Acest tip de dulapuri-dospitoare au 16 panacoade, agezate cite
doui pe 8 rinduri in indl{ime, putind dospi pe fiecare panacod intre
6 si 8 buciti de aluat pentru piinea neagrd de 1—2 kg, format ro-
tund. Deci, capacitatea dulapului este, in acest caz, de 96—128 bucati.
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Fig. 54. Dospitor tunel cu benzi.

Camerele in care se introduc dospitoarele sint, in general, asema-
natoare din punct de vedere constructiv cu dospitoarele pentru alua-
tul nedivizat. Constructiile moderne sint previzute cu dispozitive de
reglare automatd a conditiilor de temperaturd si umiditate.

La unele brutirii, pentru piinea mare, se folosesc niste jghea-
buri din lemn (castre), care prin suprapunere creeazi spatii inchise,
prielnice pentru dospire.

In unitdtile moderne de mare capacitate se utilizeazi dospitoare
mecanice cu functionare continud, echipate cu instalatii de conditio-
nare a mediului din spatiul de dospire. Existd dospitoare tunel cu
benzi si dospitoare cu leagéne.

Dospitorul tunel cu benzi (fig. 54) poate avea una sau mai multe
benzi transportoare (de obicei insd nu mai mult de doud) §i repre-
zintd o camerd inchisi 1, asezatd pe suportii 2, in care circuld trans-
portorul cu benzi 3. O serie de conducte prin care circuld abur 4,
produc incdlzirea aerului din dospitor, iar altd serie 5, realizeazd
umidificarea. Instalatia de incdlzire si umidificare functioneazd in
mod automat, mentinind conditiile prestabilite.

Pentru dospire, bucitile de aluat modelate se asazi pe bandi,
care le transportd prin tunel timpul prescris pentru dospire, iar apoi
le descarcd pe banda cuptorului.
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Fig. 55. Dospitor cu leagane.

Dospitorul cu leagdne (fig. 55) constd dintr-un conveier alcituit
din doui lanturi paralele 1, pe care, la anumite distante se suspenda
leagédnele pentru aluat 2. Lungimea conveierului se poate modifica
prin schimbarea pozitiei rotilor 3, 4 si 5 montate la capete, ceea ce
permite ajustarea timpului de dospire. Conveierul circuld in car-
casa 6, in formd de T, care sustine intreaga instalatie si izoleazi ter-
mic dospitorul de restul silii de fabricatie.

Dospitorul este echipat cu instalatie pentru condifionarea aeru-
lui, cu functionare automati, mentinind in mod constant parametrii
de microclimat, la nivelul prestabilit.

Bucatile de aluat modelate se asazid in dospitor in mod automat,
cu ajutorul unui mecanism special, care face trecerea de pe un rind
la mai multe rinduri. Dupd ce parcurge spatiul de dospire, aluatul
este evacuat din dospitor, prin bascularea leagénelor.

Dospitoarele de acest tip au dezavantajul cd necesitd adaptarea
formei pe care trebuie s3 o aib3 leaginele, la caracteristicile produsu-
lui (piine rotundi, piine lungi, produse de franzeldrie) si impune
specializarea fabricatiel pentru sortimente apropiate ca format si
greutate.

4. Linii mecanizate pentru prelucrarea
aluatului

O realizare importantd a tehnicii noi, in scopul mecanizarii com-
plexe a fabricirii produselor de panificatie, o reprezintd liniile
mecanizate de prelucrare aaluatului. Acestea functioneazd in flux con-
tinuu si sint compuse din masini care executd anumite operatii (divi-
zare, premodelare, predospire, modelare, dospire finald), legate intre
ele prin dispozitive de transport a aluatului, fird interventia mun-
citorului.

Pentru orientare se face descrierea sumard a doud dintre liniile

principale.
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Fig. 56. Linie mecanizatd de prelucrare a aluatului
pentru piine format lung.
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Fig. 57. Linie sovieticd mecanizatd de prelucrare a aluatului pentru franzela.



Linia de prelucrare a aluatului pentru piine format lung (fig. 56)
este compusi dintr-o magina de divizat aluatul 1, de la care bucitile
trec la masina de rotunjit 2, apoi prin dispozitivul de incdrcare 3, in
predospitorul 4 si in masina de alungit 5.

Linia de prelucrare a aluatului pentru franzela (fig. 57) se com-
pune din ridicidtorul-rasturnitor de cuve 1, magina de divizat 2,
banda de transportat bucdtile de aluat 3 la masina de rotunjit 4, pre-
dospitorul continuu 5, masina de rulat 6 si dospitorul final continuu 7.

Astfel de linii mecanizate existd si pentru prelucrarea aluatului
necesar fabricdrii produselor marunte de franzeldrie (chifle, cor-
nuri etc.).

Liniile mecanizate se caracterizeazi printr-o perfectd sincronizare
a functiondrii lor, asigurarea igienei produselor si eliminarea muncii
manuale.

E. COACEREA ALUATULUI

Dupa ce bucitile de aluat au dospit corespunzator, se introduc
in cuptor pentru coacere, obtinindu-se prin aceasta produsul finit.

Coacerea este faza ultima si hotdritoare din procesul tehnologic
de fabricare a plinii. Ea comportd urmatoarele operatii :

— pregitirea cuptorului pentru coacere (incilzirea, curitfirea ve-
trei, aburirea camerei de coacere) ;

— pregitirea bucatilor de aluat pentru coacere (spoirea supra-
fetei, crestarea, stantarea) ;

— incércarea vetrei cuptorului ;

— coacerea propriu-zisd ;

— scoaterea piinii din cuptor.

Transformarea aluatului in piine prin coacere reprezintd un com-
plex de procese care au loc in componentii aluatului.

1. Operatiile premergatoare coacerii

Inainte de a se introduce sau aseza bucatile de aluat pe vatra
cuptorului pentru coacere, se executa citeva operatii premergétoare,
care constau in umezirea (spoirea) suprafetei bucétilor de aluat, cres-
tarea si stantarea acestora.

Umezirea aluatului contribuie la formarea luciului cojii. Opera-
tia se executs manual, cu o perie din par oale Tuiatad in apd sau
intr-un amestec subtire de fdina cu apai, numlt bulamaci. Periile pen-
tru spoirea aluatului se inlocuiesc cu pulverizatoare de apad. Aceastd
metodd insd este mai putin sigurd si di rezultate mai bune la ume-
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zirea piinii dupd scoaterea din cuptor, contribuind de asemenea la
marirea luciului cojii.

Umezirea bucétilor de aluat trebuie facutd cu multa grija, in mod
uniform si pe intreaga suprafatd a aluatului.

Apa sau solutia de faind de pe suprafata bucatilor de aluat pro-
duce gelificarea intensd a amidonului in aceastd zond si dizolvd dex-
trinele care se formeazi datoritd temperaturii din camera de coacere.
Gelul de amidon format, care contine §i dextrine dizolvate, se intinde
intr-un strat subtire pe suprafata produsului, inchizind porii si aspe-
ritdtile acestuia, iar apoi, prin deshidratare, formeaza o pojghitd lu-
cioasd, ceea ce did un aspect foarte plicut produsului, mult apreciat
de consumatori.

Dacéd suprafata bucédtilor de aluat nu este suficient de umectata
la Inceputul coacerii, coaja piinii devine mati si fainoasa.

De asemenea umezeala de pe suprafata aluatului, la inceputul
coacerii (In primele 2—3 min), di o extensibilitate si o elasticitate mai
mare pojghitei de coajd ce se formeazd, ceea ce intirzie ingrosarea
cojii, contribuind astfel la marirea volumului piinii, si evitd aparitia
rupturilor si a cripiturilor pe suprafata acesteia. De altfel, umecta-
rea camerei de coacere prin formarea de abur (in cantitate de 50—
100 kg/t de produs) contribuie si ea intr-o oarecare masurd la forma-
rea culorii cojii de pline. Se stie cd piinea coaptd in mediu uscat (cu
langul tras, cum spun brutarii) are coaja groasd, fara luciu si prezintd
rupturi sau crapaturi la suprafata.

Crestarea bucitilor de aluat la introducerea in cuptor se obisnu-
ieste a se face in cazul franzelelor, a unor produse de franzeldrie, pre-
cum si a plinii albe rotunde. Crestdturile se fac in numar diferit, in
functie de produs, avind pozitie oblicd sau transversald. Adincimea
crestiturilor depinde de gradul de dospire a aluatului ; cind acesta este
insuficient dospit crestaturile se fac mai in profunzime, pentru a per-
mite mai usor iesirea gazelor de fermentare care se formeaza in can-
titate mare, iar cind aluatul a dospit prea mult crestaturile se fac
mai la suprafatd, deoarece in caz contrar acesta se lateste. In toate
cazurile insd crestdturile se fac corect, simetrice.

Scopul crestdrii nu este numai acela de a infrumuseta suprafata
produselor, ci si de a evita crdpéturile si rupturile cojii in timpul
coacerii, deoarece in decursul cresterii in volum a produsului supra-
fata bucitii se desface la locurile crestdrii nu si in altd parte.

Se obisnuieste a se cresta cu o taieturd si pilinea neagrad de for-
mat rotund, insd acest lucru constituie un defect de fabricatie, do-
vedind cd nu s-a respectat timpul de fermentare a aluatului.

Crestarea se efectueazd manual, prin miscéri rapide, ¢u ajutorul
unui cutit bine ascutit, usor umezit in apa.

120



Stantarea aluatului inainte de introducerea in cuptor se efec-
tueazd prin imprimarea unui numar ori simbol distinctiv al echipei
cere a fabricat-o sau a cocdtorului. Rolul stantirii este de a se putea
identifica atit muncitorii care au produs piine de buni calitate cit si
cei care au fabricat produse cu defecte sau necorespunzitoare si a se
lua mésurile necesare in procesul de fabricatie. De asemenea stanta-
rea permite intr-o oarecare masura orientarea asupra orei cind a fost
fabricat produsul.

2. Procesele care au loc in aluat
in timpul coacerii

Aluatul pentru produsele de panificatie se coace de obicei la tem-
peratura cuprinsd intre 220 sj 260 °C, Datoritd acestei temperaturi,
in aluat au loc o serie de procese fizico-chimice, coloidale, biochimice
si microbiologice, in urma cirora aluatul se transformi in produs asi-
milabil, gustos si hranitor.

a. Procesele fizico-chimice principale care au loc in aluat in tim-
pul coacerii sint : incalzirea bucatilor de aluat, evaporarea unei parti
din apa continutd de aluat, formarea culorii cojii si formarea aromei.

Incalzirea aluatului se face in mod diferit. Astfel, datoritd tem-
peraturii ridicate din cuptor, bucatile de aluat se incidlzesc treptat,
proces care constituie baza tuturor celorlalte modificiri care au loc
la coacere. Cel mai puternic se incilzesc straturile exterioare ale bu-
catii de aluat, care formeazd coaja piinii, ele ajungind la sfirsitul
coacerii si aibd temperatura de 110—120 °C, iar la suprafati ating
180 °C. Zona din imediata apropiere a cojii ajunge spre sfirgitul coa-
cerii sd depaseascid cu putin 100 °C, pe cind centrul bucitii de aluat
isi méregte temperatura cel mai greu, la sfirsitul coacerii avind intre
95 si 98 °C.

Pe masura incilzirii, dupd 2—5 min de la introducerea in cuptor,
stratul periferic al bucéatii de aluat isi pierde aproape toatd umidita-
tea, pe care o degajd sub forma de vapori in camera de coacere. Astfel
ia nastere coaja piinii. Sub coaji, cidldura patrunde treptat si pro-
voaca formarea vaporilor de apa. O mica parte dintre acestia trec in
exterior, prin porii fini ai cojii, in camera de coacere, iar restul pa-
trunde inspre centrul aluatului si in zona-imediat urméitoare se con-
denseazd, intrucit zona este mai rece. Crescind temperatura acestei
zone, o parte din apa pe care o contine este absorbitd de amidon da-
toritd fenomenului de gelificare, iar restul se evapord, pitrunzind in
straturi i mai interioare. Acest fenomen, care reprezintd mecanismul
coacerii, se repetd pind ce intreaga masi de aluat care se afld sub
coajd se transforma in miez de piine.
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Evaporarea unei parti din apa continutd de aluat in camera de
coacere produce scadderea in greutate a bucitii de aluat. Aceste sci-
zdminte reprezinta 5—20%, fatd de greutatea initiald a aluatului si
variazd, in principal, in functie de greutatea produsului.

Miezul piinii coapte, desi are umiditatea de 42—45% apare uscat
la pipéire, datoritd faptului ci apa este legati coloidal, in primul rind
de amidonul gelificat. Piinea insuficient coaptd are miezul umed,
intrucit parte din apa a rdmas liberd (nelegati coloidal).

Tot sub influenta temperaturii suprafata cojii se inchide la cu-
loare, fenomen ce se numeste brunificare. Culoarea cojii este condi-
tionatd de formarea unor produse numite melanoidine, care rezultd
din actiunea de oxido-reducere a zaharurilor nefermentate din aluat
si a produselor de descompunere a materiilor proteice din f3ina.

Din practica se cunoaste cd din fdina care contine putine zaha-
ruri fermentescibile, deci are putere redusi de fermentare, cum este
deseori cazul fdinii albe, numiti si tare la foc, se obtine piine de cu-
loare deschisd (palidd). Pentru corectarea acestui defect se adauga,
la prepararea aluatului dintr-o astfel de fdind, extract de malt sau
zahar. Cu cit faina are capacitatea mai mare de fermentare, cu atit
culoarea cojii plinii este mai inchisa.

In decursul procesului de coacere se formeazi in piine diverse
substante care-i dau aroma si gustul. Cercetatorii care au studiat for-
marea aromei §i gustului piinii au constatat cd pe lingd alcoolul etilic
rezultat prin fermentare, in timpul coacerii se mai formeazi si alte
produse ca : metil-glioxal, aldehide, diacetil, furfurol etc. Se consi-
dera cid metil-glioxalul, furfurolul si unele aldehide ar fi principalele
produse care formeaza aroma piinii.

Formarea unei cantitdti suficiente de substante aromatice este
conditionati de stadiul anterior de fermentare a aluatului, coacerea
corectd a piinii (la temperatura prescrisd §i adaptatd calitatii aluatu-
lui), forma si mérimea produsului.

b. Procesele coloidale care se produc in aluat in timpul coacerii
sint : coagularea glutenului si gelificarea amidonului. Acestea con-
tribuie la transformarea aluatului in produs finit.

Cind aluatul ajunge la temperatura de 60 °C, glutenul incepe si
coaguleze, eliberind in acest mod o parte din apa pe care a absor-
bit-o la formarea aluatului. Amidonul in schimb se umfla treptat, pe
misurd ce creste temperatura aluatului, iar la circa 60 °C incepe sd
gelifice, fenomen prin care cea mai mare parte din apa pe care o con-
tine aluatul este absorbitd si legata coloidal. La sfirsitul coacerii ami-
donul gelificid in cea mai mare parte; o gelificare completd nu este
posibild datoritd cantitiitii reduse de apd care se gdseste in aluat.
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Procesul de coagulare a glutenului si cel de gelificare a amido-
nului se produc concomitent, ele determinind transformarea aluatului
in miez de piine.

Formarea miezului nu are loc brusc, ci in mod treptat, incepind
de la straturile periferice ale bucitii de aluat si pe misura incalzirii
totale se adinceste tot mai mult spre centru. La sfirgitul coacerii,
intreg interiorul bucétii de aluat devine miez.

¢. Procesele biochimice si microbiologice care se produc in aluat
la coacere sint de naturd fermentativa, ele datorindu-se activitatii
enzimelor.

Aceasta face ca sub influenta temperaturii din camera de coa-
cere, toate procesele respective sa fie activate pind la un anumit

Tabelul 19

Procesele fizice, chimice, coloidale, biochimice si microbiologice care se produc
in aluat in timpul coacerii

Intervalul aproxima-

Principalele procese care au loc si care duc in final 1a transfor-
tiv ‘;?u;ﬂ':]p:,‘;ag‘gi a marea aluatului in produs finit
30—45 Umflarea amidonului.

Accelerarea activitdtii enzimelor amilolitice si a com-
plexului zimazic din drojdie, provocind fermentatia
alcoolica energica.

Cresterea volumului aluatului.

45—60 Formarea pojghitei de coajid la suprafata aluatului.

Intensificarea activitatii enzimelor amilolitice.

Inceperea gelificirii amidonului si coaguldrii pro-
teinelor.

Incetarea activitdtii drojdiei si a celeilalte microflore
fermentative.

60—90 Gelificarea amidonului atinge maximul, iar coagula-
rea proteinelor se incheie.

Incetarea activitdtii enzimatice.

Incepe formarea miezului piinii.

90—100 Accelerarea evapordrii apei din aluat, formindu-se la
exterior coaja.

Formarea completd a miezului pfinii.

Incetarea cresterii volumului piinii.

100—180 ~. Brunificarea cojii prin formarea melanoidineior, ceea
ce da indicatii c& plinea este coapta.
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punct. Astfel zimaza (complexul de enzime din drojdie), intre 30—
45 °C, activeazd energic, formind prin descompunerea zaharurilor
din aluat alcool si bioxid de carbon. La temperaturd mai mare incepe
inactivarea zimazei, iar la 55 °C aceasta este distrusa.

Enzimele amilolitice, alfa- §i beta-amilaza, hidrolizeazd amido-
nul, descompunindu-l in dextrine si maltozd (zaharuri fermentesci-
bile), produse care apoi sint in continuare scindate si in final supuse
fermentarii. Intre 50—55 °C beta-amilaza activeazi energic, iar la
70 °C devine inactivd. Intre 60—70 °C alfa-amilaza activeazi optim,
iar la 85 °C activitatea ei se incetineste.

Microflora de fermentare ce se géseste in bucétile de aluat acti-
veazd pe parcursul coacerii astfel :

— celulele de drojdie activeazi pind la 50 °C, producind fer-
mentarea intensi si cresterea rapidd in volum a aluatului, iar la
55 °C sint distruse ;

— bacteriile lactice si acetice activeazd pind in jurul tempera-
turii de 60 °C dupéi care apoi activitatea lor inceteaza.

De mentionat este faptul cd procesele biochimice si microbiolo-
gice se produc intens in miezul pilinii, unde cresterea temperaturii se
face relativ incet, si foarte putin in coajd, datoritd cregterii rapide
a temperaturii acesteia.

In tabelul 19 sint sintetizate principalele procese care au loc in
timpul coacerii bucitilor de aluat. Pentru a se forma o imagine mai
clard a acestora, ele au fost grupate dupd intervalul de temperaturd
la care au loc.

3. Durata coacerii si factorii
care o influenteaza

Durata coacerii produselor de panificatie este variabild si de-
pinde de urmdtorii factori mai importanti :

— mirimea (greutatea) si forma produsului (fiind cu atit mai
mare cu cit greutatea produsului creste §i scdzind in cazul cind pro-
dusul are forma alungitd, de franzeld) ;

— modul de coacere (durata crescind in cazul coacerii produse-
lor in forme) ;

— compozitia aluatului (prelungindu-se la produsele a ciror re-
tetd contine adaos de grasime, oud, lapte) ;

— tipul cuptorului si temperatura de coacere.

Pe baza datelor practice, pentru sortimentele principale de pro-
duse care se fabricd in tara noastrd, s-au stabilit duratele medii de
coacere previzute in tabelul 20.
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Tabelul 20

Durata medie de coacere a principalelor produse de panificatie

Sortul de produs Durata de coacere, in min

Denumirea Greugtatea, Formatul Cclz‘li?g;igf "%1;1;:");“ n?euclgnirc
Piine neagrd 2 000 Rotund 60—70 45—50 50—55
1500 Rotund — 40—45 40—45
1000 Rotund — 30—40 30—40
Piine semialbd 2 000 Rotund 60—65 40—45 40—45
1000 Alungita 45—50 30—35 30—35
Piine alba 750 Franzeld 40—45 30—35 25—30
500 Franzela 35—40 25—30 20—25

Produse de franze-
larie 50—300 |Divers 10—25 10—20 10—20

Durata’ coacerii este un element de seami al regimului tehno-
logic de fabricatie. Ea se stabileste pentru fiecare sortiment pe baza
probelor de coacere si se inscrie in reteta de fabricatie a produsului.

Pentru urmarirea duratei de coacere, in cazul cuptoarelor cu
functionare periodica, cocitorul inscrie pe tablita fixata in fata cup-
torului ora la care a introdus aluatul in cuptor si cea la care in mod
normal trebuie scos produsul. Tot in acest scop se mai pot folosi in-
dicatoare cu cadran. Acele indicatoare se fixeazd, unul la ora intro-
ducerii aluatului in cuptor si altul la ora scoaterii produselor coapte.

Determinarea momentului cind produsul este copt are o mare
insemnatate in procesul coacerii, de aceasta depinzind in final cali-
tatea produsului (starea si culoarea cojii, elasticitatea si aspectul mie-
zului, gustul si aroma).

Produsul insuficient copt, in cazul cind materiile prime au fost
de calitate corespunzitoare si procesul de fabricatie s-a desfisurat
normal, denotd cd aluatul nu s-a transformat complet in miez, ceea
ce are influentd asupra tuturor caracteristicilor produsului.

Pentru stabilirea sfirsitului coacerii, in cazul coacerii in sarje,
practic nu existd criterii exacte, obiective, si pentru motivul acesta
se face aproape in exclusivitate pe cale organolepticd, deci in mod
subiectiv, cerind pentru o buni reusitd multd maiestrie din partea
cocdtorului brutar. In mod practic, brutarii stabilesc momentul cind
piinea este coaptd pe baza unui complex de insusiri pe care trebuie
sd le prezinte produsul. Astfel, ei se cidlduzesc dupid culoarea cojii,
dupd greutatea relativd a plinii (pentru care bucata de piine se ba-
lanseaz# in mind, apreciindu-se greutatea in raport cu volumul), prin
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ciocdnirea cojii inferioare a piinii (judecindu-se gradul de coacere
dupd caracterul sunetului), prin apdsarea cojii superioare, care tre-
buie sd revini imediat la starea initiald etc.

Orientarea numai dupa culoarea cojii, practicatd de unii cocd-
tori, duce in multe cazuri la greseli, obtinindu-se produse insuficient
coapte, Intrucit o coajid rumend poate rezulta si atunci cind se folo-
seste un cuptor cu temperaturd prea mare (cuptor i{ute) sau in cazul
folosirii unei fdini bogate in zaharuri, desi produsul nu este destul
de copt. De asemenea, culoarea produsului poate fi ceva mai palida
decit in mod normal, fie datoriti coacerii intr-un cuptor cu tempera-
turd prea micd (cuptor moale), fie din cauzi ci s-a utilizat o fiind cu
putere redusd de fermentare (cu continut scdzut in zaharuri), cu
toate cad produsul este suficient de copt.

Un procedeu mai exact pentru verificarea sfirgitului coacerii este
incercarea elasticitatii miezului prin ap#sarea usoard si rapidid cu de-
getele. Pentru aceasta este necesar insi si se astepte ricirea piinii si
sd se rupa produsul (ceea ce este nerational).

In cazul folosirii cuptoarelor mecanice cu functionare continua,
sfirsitul coacerii se verifici destul de exact prin durata de coacere,
functionarea cuptorului in ce priveste viteza de deplasare a leagédne-
lor-vatrd sau a benzii de coacere trebuind si fie reglatd cu pre-
cizie pentru respectarea duratei prescrise si a temperaturilor nece-
sare pe fiecare zona.

S-au elaborat si unele metode obiective pentru verificarea coa-
cerii, printre care determinarea temperaturii din centrul pilinii si de-
terminarea compresibilitdtii miezului.

Rezultatele experimentédrilor au ardtat ca temperatura de 95—
98 °C in centrul piinii, la scoaterea din cuptor, garanteazi ci produ-
sul este bine copt.

Misurarea temperaturii se face cu ajutorul unui termometru de
laborator, in modul urmaétor : se executd o intepaturd in coaja piinii
cu un instrument ascutit, care si nu depdseascd diametrul termome-
trului. In orificiul format se introduce termometrul, implintindu-se
pind in zona centrald a miezului; in prealabil se stabileste lungimea
partii termometrului care trebuie introdusd in piine, prin mésura-
rea Indltimii produsului si impértirea lui in doud, iar termometrul se
incilzeste pind la o temperaturd cu 5—7 °C mai joasd decit tempe-
ratura presupusd a piinii, aceasta spre a se evita rdcirea miezului si
spre a se invinge ,inertia® termometrului. Dupa circa 1 min se scoate
termometrul si se citeste temperatura.

Determinarea compresibilitidtii miezului se face cu aparate spe-
ciale. Metoda insi se aplicd la plinea rece, ceea ce face ca ea si nu
solutioneze problema stabilirii momentului cind piinea este gata, in
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decursul procesului de coacere. Pentru aceste considerente, stabili-
rea temperaturii miezului piinii este in prezent consideratd ca metoda
cea mai justa.

4. Cuptearele pentru piine

Coacerea produselor de panificatie se realizeazd in cuptoare de
diferite tipuri, ele clasificindu-se in urmatoarele grupe, dupd crite-
riul luat in consideratie. ,

Dupd modul de incdrcare a vetrei :

— cuptoare cu functionare periodici (cuptorul de cdrimidd, tip
HDampfé tip ,VAMO¥) ;

— cuptoare cu functionare continud (cuptorul cu leagane, tip
tunel).

Dupi modul in care se face incalzirea camerei de coacere :

— cuptoare cu incalzire directi (arderea combustibilului fdcin-
du-se chiar pe vatra cuptorului), cum este de exemplu cuptorul de
caramida ;

— cuptoare cu incilzire indirectd (arderea combustibilului fa-
cindu-se intr-un focar separat de camera de coacere).

Dupa tipul vetrei :

— cuptoare cu vatrd fixa (cuptorul de cidramidd, tip ,Dampf¥) ;

— cuptoare cu vatrd mobild (tip ,VAMO¥, tip cu leagéne, tip
tunel).

Dupa modul de constructie :

— cuptoare inzidite ;

— cuptoare metalice.

In prezenta lucrare se descriu principalele tipuri de cuptoare i
in primul rind cele cu care sint inzestrate unitatile noastre de pa-
nificatie.

a. Cuptoare cu functionare periodica. La aceste cuptoare incér-
carea cu aluat a vetrei alterneazi cu evacuarea produselor coapte.
Din punct de vedere al incalzirii ele pot fi incilzite fie direct, fie
indirect.

Cele mai rispindite tipuri de cuptoare din aceastd grupd sint
cuptorul de cirimids, cuptorul ,Dampf¥ si cuptorul cu vetre mobile
(VAMO).

Cuptorul de cardmidd, numit i cuptorul de pdmint (fig. 58) este
cel mai vechi tip de cuptor care se mai foloseste incd in parte din
brutiriile noastre. El se compune din corpul de ziddrie 1 gi camera
de coacere 2, alcituitd din vatra 3 si bolta 4. Vatra este construitd
dintr-un strat de pietris si nisip bine bétitorit (in grosime de 100—
150 mm), peste care se asazd un rind de cdramidd de samota sau, in
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lipsa, pldci de cdrimidd obig-
nuitd (tule) ori chiar padmint (de
unde si denumirea cuptorului).

Incilzirea cuptorului se
face prin arderea combustibilu-
lui (motorina, combustibil spe-
cial sau gaze naturale) in ca-
mera de coacere cu ajutorul
injectoarelor. Pentru evacuarea
gazelor arse din camera de coa-
cere sint prevazute canalele de
fum 5, in numir de douad pinad

Fig. 58. Cuptor de cérdmida la patru, care pornesc din fun-

dul camerei de coacere, trec pe

deasupra boltii si se terminé in colectorul 6, prin intermediul ciruia se

face legdtura cu cosul. Inchiderea sau deschiderea canalelor de fum se
realizeazd cu ajutorul unor capace 7, numite tufecuri.

Pentru incircarea vetrei cu aluat si descircarea piinii coapte se
foloseste usa 8.

Cuptorul de cardmida are de obicei o singurad vatrd (mai rar doud)
in suprafatid de 8—12 m2 Capacitatea de coacere a unui astfel de
cuptor este de aproximativ 2 t/24 ore piine neagrd de 2 kg bucata in
cazul cind vatra arve suprafata de 8m? si 3t cind vatra are 12 m2.

Deservirea cuptorului se face astfel : se scot tufecurile si se
aprinde injectorul, lasindu-se si ardi cu flacdrid normald 35—40 min
pind cind camera de coacere se incidlzeste la temperatura corespun-
zdtoare sortimentului de produs ce urmeaza a se coace. Pe parcursul
arderii, pozitia injectorului se modificd de citeva ori pentru ca fla-
cdra s Incdlzeascd cit mai uniform vatra si bolta cuptorului. Apoi
se stinge focul, se pun tufecurile pentru a nu se pierde cédldura, se
curdtd vatra cu pamatuful, se umezeste camera de coacere, prin
aruncarea unei cantitd{i de 1-—21 de apd pe boltd (dupd care se tine
citva timp usa inchisd pentru uniformizarea temperaturii), apoi se
introduce aluatul pe vatrd, cu ajutorul lopetii, dupd care se formeaza
din nou abur. Bucitile de aluat se asazi distantat la 6—8 cm una de
alta pentru a se coace uniform §i a nu se lipi datoritd cresterii in
volum.

Pentru asezarea pe lopatd, care mai intii se prafuieste cu pu-
tind faind, se ia cu grija fiecare bucatd de aluat de pe panacod, in-
torcindu-se cu partea care a fost pe pinza panacodului, in sus. Se
potriveste usor cu mina forma bucatii, apoi se spald (spoieste) cu apa.
In unele cazuri aluatul se cresteazi. Pe vatra cuptorului, bucitile de
aluat se asazd printr-o smuciturd a lopetii, formindu-se rinduri lon-
gitudinale, incepind din fundul cuptorului.
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Dupé coacere, piinea se scoate din cuptor, se spoieste, apoi ci-
clul se repeta.

Cuptoarele de acest tip prezintd avantajul ci realizeazd un regim
corespunzitor de temperaturd in camera de coacere (la inceput mai
ridicatd, iar apoi scade pe masura ce piinea se coace), obtinindu-se
produse cu gust plicut si aromi superioard, in special in cazul piinii
cu greutate mare (2—3 kg bucata).

Totodatd insd ele au multe dezavantaje printre care : producti-
vitate redusa, se incélzesc anevoie si solicitd multd munci, vatra mur-
dareste coaja (cu toatd grija ce se di la curdtirea ei), consumd can-
titate mare de combustibil (60—70 kg/t), nu asigurd produse de
calitate uniforma.

Cuptorul ,,Dampf“ (fig. 59) este In prezent cel mai folosit atit in
brutariile, cit si in fabricile de pline din tara noastra.
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Fig. 59. Cuptor Dampf cu doud vetre.
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Cuptorul se compune din corpul I, care include camerele de coa-
cere 2 si 3 si tevile fierbdtoare (de abur) 4 pentru transmiterea
czldurii.

Introducerea bucitilor de aluat pe vatra si scoaterea piinii coapte
se fac prin usile basculante 5.

Cuptorul se incélzeste prin arderea combustibilului lichid sau
gazos in focar, cu un injector. Gazele de ardere incilzesc unul din
capetele tevilor fierbdtoare care sint asezate in rinduri sub bolta si
vatra fiecdrei camere de coacere. Aceste tevi de presiune, cunoscute
sub denumirea de tevi Perkins sint de constructie speciald, din otel
tras si au 1/3 din volumul lor plin cu api distilatd, iar ambele capete
sudate. Capetele scurte ale tevilor se gisesc in zona de ardere a com-
bustibilului (in focar) si sint supuse inc#lzirii.

Gazele fierbinti rezultate din arderea combustibilului in focar,
care au temperatura de 1 000—1 500 °C, cedeazd o parte din cildura
lor, prin radiatie si convectie, capetelor tevilor incilzitoare. Datorita
incalzirii, apa din tevi se transform3 partial in abur supraincilzit, cu
temperatura de circa 350 °C care, trecind in spatiul liber al tevilor
(ce se afld in camera de coacere), se condenseazi, cedind cildura ca-
merei de coacere, care astfel se incilzegte. Apa de condensare se
scurge inspre cap#tul din focar al tevilor, datoriti inclindrii de 2—3°
pe care o au acestea. Fenomenul descris repetindu-se, face s se in-
cdlzeascd continuu camera de coacere si sd se mentind la tempera-
tura necesara.

Tevile pentru incilzire reprezintd partea cea mai importantd a
cuptorului si de ele depinde buna functionare a utilajului.

Tevile sint confectionate din otel de cea mai buné calitate, avind
diametrul exterior de 35 mm si grosimea peretelui 6 mm. Ele trebuie
sd reziste la presiunea de 150—170 kgf/cm? care se formeazd in in-
terior la incilzirea apei pe care o contin. In cazul montirii eresite a
tevilor, supraincalzirii lor atunci cind cuptorul nu este suficient de
incarcat cu piine, sau folosirii timp indelungat a unui combustibil ne-
corespunzator, tevile fierbitoare pot face explozie deteriorind cupto-
rul si producind chiar accidente grave. A

Pentru formarea- aburului in camera de coacere, cuptorul este
previzut cu o instalatie de aburire compusd dintr-o placid de vapori-
zare agsezatd in cuptor (la capdtul din fund al vetrelor) care se stro-
peste cu apa adusi printr-o conductd. Aburul se evacueazid prin niste
canale.

Corpul cuptorului se construieste din cdrimidd presatd, ciment si
armaturd metalicd. In ultima vreme, cuptoarele de acest tip avind ca-
pacitatea micd (2,5t/24 ore) se construiesc In carcasd metalicd, cu
pereti dubli si izolatie din vatd de sticla.
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Vatra cuptorului este alcituitd din plici spemale de beton ase- -
zate pe profile de otel cornier, cu o inclinare de 3° inspre usa de
incdrcare. _

In mod curent se executd cuptoare ,Dampf“ de capacitate 7 si
2,5 t/24 ore, mai rar de 10t (exprimatd in piine neagré de 1kg bu-
ca’ca) Acestea au cite doudil vetre de coacere:in suprafati de 10 si
respectiv 3,3 m? fiecare, iar cele de 10 t cite trei vetre.

Deservirea cuptorului ,Dampf“ este similard cu a celui de ci-
rdmida, cu deosebirea cd incilzirea este continui si deci nu se mai
face reincélzirea dupé fiecare ciclu de coacere.

In fig. 60 se aratd modul de introducere a piinii in cuptor.

Cuptorul ,,Dampf* prezintid urmatoarele avantaje principale fatad
de cuptorul de cdrimidad : are productivitate mai mare, realizeazd
coacerea mai uniforma, vatra nu murddregte produsele (arderea com-
bustibilului ficindu-se in afara camerei de coacere), consumul de
combustibil este mai redus (55—65 kg/t), asigurd o calitate mai buna
a produselor albe.

Cuptorul cu benzi rulante suprapuse (fig. 61) cunoscut si sub de-
numirea de ,,VAMO¥ construit de uzinele Tehnofrig, este un cuptor
de tip nou. Acesta se compune din camerele de coacere 1, fiecare cu
cite o vatrd formatd din banda rulantd 2, confectionatd din tesdturd
metalicd, Partea din fatd a benzilor iese in afara cuptorului pentru a

Fig. 60. Modul de introducere a piinii in cuptorul Dampf.

131



Fig. 61. Cuptor cu benzi rulante, tip VAMO.

permite alimentarea cu aluat. Camerele de coacere se inchid cu usile
glisante 3.

Pentru incalzire, cuptorul are un focar in care se arde combusti-
bilul, iar gazele arse circuld prin canalele 4 asezate dedesubtul si
deasupra fiecirei camere de coacere.

Corpul cuptorului este alcituit dintr-o carcasd metalicd cu pe-
reti dubli termoizolati.

Incircarea cuptorului se face prin asezarea bucétilor de aluat pe
portiunea de bandi care iese in afara cuptorului, banda avansind
usor in camera de coacere (prin actionare mecanicd). In momentul
cind banda cu aluat umple intreaga camera de coacere, ea se opreste ;
se Inchide usa si se introduce aburul necesar coacerii.

Dupd coacere se deschide usa si se pune in miscare banda .
sens invers, produsele coapte alunecind in afara cuptorului in cosuii
sau pe un transportor cu ajutorul cirora sint duse la depozitul de
produse.

Capacitatea cuptorului este de 5 t/24 ore.

Cuptorul ,,VAMO¥ este mai avantajos decit tipurile de cuptoare
descrise anterior, cu vatrd fixd, deoarece asigurd o productivitate a
muncii mai ridicatd, usurind totodati munca cocitorului. De aseme-
nea, necesitd o suprafatd de montaj si o deservire reduse.

b. Cuptoare cu functionare continud (mecanice). Din grupa cup-
toarelor mecanice face parte cuptorul cu leagdne si cuptorul tunel
cu banda.

Cuptorul cu leagéne (fig. 62), construit in tard dupa tipul sovie-
tic FTL, se compune din lanful conveier 1 de care sint suspendate
vetrele-leagén 2. Conveierul circuld in camera de coacere 3, fiind
antrenat de roata 4 care este pusd in miscare de un motor electric
prin intermediul unor roti dintate.
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Fig. 62. Cuptor cu leagiane tip FTI.

Incélzirea camerei de coacere se face cu ajutorul gazelor rezultate
din arderea combustibilului in focarul 6, care circulad prin canalele 5.

Corpul cuptorului este construit din zidirie si arméturd metalica.

Cuptorul este prevazut cu boilerul 7 de apa caldd care folosegte
pentru scopuri tehnologice, precum si cu doud cazane speciale de
vaporizare, aceste instalatii incdlzindu-se cu gazele care trec spre
€os.

Pentru coacere, bucitile de aluat dospite se asazd cu ajutorul
unei lopeti cu minere scurte pe vetrele-leagin, care se opresc auto-
mat la anumite intervale in fata gurii cuptorului. Miscarea conveie-
rului este astfel reglata, incit in cursul unui circuit al leagénelor pro-
dusele si fie coapte. Acest timp se regleazad cu ajutorul unui releu
electric. Dupa coacere, piinea este luatd de pe leagéne cu lopata, ori
se rastoarnd si evacueaza in mod automat.

Cuptorul FTL este prevazut cu 20 leagdne insumind o supra-
fatd de coacere de circa 13 m2 Capacitatea de coacere a cuptorului
este de aproximativ 7 t/24 ore, pline neagra de 1 kg bucata.
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* Fig. 63. Cuptor tunel cu banda :

1 — carcasi metalic¥; 2 — camer} de coacere; 3 — banda-vatri; 4 — role de capit; 5 — bandi
pentru colectarea si transportul piinii coapte; 6 — motor electric pentru actionarea benzii-vatri;
7 — focare; 8 — injectoare; 9 — ventilatoare pentru circularea gazelor calde;

10 — ferestre de control.

In ultima vreme, constructorii de magini pentru industria de
panificatie din U.R.S. S. au realizat o noud variantd a cuptorului me-
wmcFTleMmmmmewmd24k%mm(mm$1m1mwmmyde
rasturnare- automatid a leaganelor cu piinea coaptd. Capacitatea de
coacere a noului cuptor este de circa 9 t/24 ore.

Cuptorul tunel cu bandd (fig. 63) reprezinti tipul cel mai nou de
cuptoare pentru piine. El este format dintr-o bandi transportoare
confectionatd din impletiturd de sirma alcituind vatra, care circuld
intr-o camerd de coacere sub forma de tunel.

Incalzirea cuptorului se realizeazi prin recircularea gazelor de
ardere prin canalele de incélzire a cuptorului, cu ajutorul unor ven-
tilatoare. In acest mod, cuptorul se incdlzeste pe diversele zone.

Pentru coacere, bucitile de aluat se asazd in mod continuu pe
banda cuptorului, pe misurd ce ea inainteazd. Constructiile mai re-
cente. de astfel de cuptoare sint dotate cu dispozitive mecanice pentru
trecerea aluatului din dospitor pe vatrd. Dupi ce a parcurs cuptorul,
plinea coaptd se evacueaza automat, prin rasturnare, la capatul opus
celui de Incarcare. Viteza benzii se regleazd in functie de timpul ne-
cesar pentru coacerea produselor.

Cuptorul este prevazut cu ferestre de control prin care se supra-
vegheazd coacerea si aparate de mdsurat si control al regimului de
coacere (pirometre si relee de timp).

Unele dintre fabricile noastre sint inzestrate cu cuptoare tunel
construite de firma Termoelectro (Iugoslavia) dupd licenta Winkler.
Acest tip de cuptor este in principiu asem&nétor cu cel descris ante-
rior, avind unele diferente in ce priveste instalatia de ardere a com-
bustibilului, care este montatd deasupra cuptorului in partea din

fata.
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Cuptoarele tunel se construiesc de obicei cu lungimea benzii
pind la 24m si ldtimea circa 2m, avind capacitatea de produciie
de 10, 20 si 30 t/24 ore.

Avantajele principale ale cuptoarelor mecanice sint urmatoarele :
pot realiza coacerea in zone cu temperaturi diferite (la inceput mai
ridicata si la sfirsit mai coboritd), au capacitate de productie mare,
permit mecanizarea alimentdrii cu aluat, ocupa spatiu redus pentru
amplasare si deservire, usureazid munca lucratorului cocdtor, imbu-
natdtesc in mod substantial conditiile igienico-sanitare, iar cuptoarele
tunel, cu recirculatia gazelor arse, consum# o cantitate redusd de
combustibil.

E. DEPOZITAREA PRODUSELOR

Dupa coacere, produsele se scot din cuptor, se spoiesc imediat
cu apd, sau bulamaci (aceasta pentru formarea luciului si pentru a
reduce scdzdmintele prin evaporare care au loc in timpul ricirii),
dupd care se asazd In liadite sau pe rastele. Ladifele sau rastelele se
transportd in depozit pentru ricire, intrucit produsele in stare calda
nu se recomandd a se consuma, deoarece miezul lor este greu diges-
tibil si provoacid afectiuni ale stomacului. Totodats, in depozit, pro-
dusele se pastreazd in conditii corespunzitoare, pind in momentul
cind se transportd in reteaua comerciald, la magazinele de vinzare,
pentru punerea in consum, care se recomandd si se facd in intervalul
cit produsele sint proaspete.

1. Racirea produselor si procesele
care au loc in timpul racirii

In depozit, care are temperatura de 18—20 °C, piinea incepe si
se raceascd repede, de la coajid cdtre interior. Coaja avind grosime
redusd se ridceste intr-un timp mult mai scurt decit miezul astfel ci
in prima parte a intervalului de ricire, la circa 1 ord de la scoaterea
din cuptor, temperatura ei scade de la 110—120 °C la -aproxima-
tiv 38 °C. Miezul ajunge in acest interval de la 95—98 °C, cit a avut
la scoaterea din cuptor, la circa 43 °C.

Concomitent cu ricirea se modificd §i umiditatea, apa deplasin-
du-se din miezul piinii citre coajad. Dupi ce coaja (care la scoaterea
din cuptor a avut umiditate foarte mica) ajunge la umiditatea de
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circa 12—15%, apa se evaporeazi in spatiul depozitului, provocind
scaderi in greutate a piinii.

Dupd ce plinea s-a rdcit in totalitatea ei pind la temperatura
depozitului, evaporarea apei se produce mult mai incet si in conti-
nuare are loc uscarea piinii, fenomen care decurge lent.

Depozitarea piinii trebuie astfel fdcutd incit racirea ei sé aibi loc
cit mai repede si sd nu se producd uscarea, intrucit aceasta contri-
buie la modificarea calitdtii piinii, ducind la invechire.

Timpul de rdcire a piinii este conditionat de mai multi factori,
dintre care principalii sint urmatorii :

— sortul de piine (privind greutatea, forma si felul fiinii);

— modul coacerii (direct pe vatra cuptorului sau in forme) si
intensitatea ei ;

— conditiile de depozitare (temperatura si umiditatea aerului
din depozit, modul asezirii piinii pe rastele sau in ladite etc.).

Modul in care influenfeazi acesti factori rezultd din graficele
prezentate in fig. 64 care contin elementele obtinute intr-o serie de
studii efectuate in productie, in care s-a urmdrit sciiderea tempera-
turii §i greutitii produselor pe timpul depozitdrii in conditiile obis-
nuite ale unor fabrici de piine.

0as1 2 3 4 5 6 7 8 § W0
Duroto depozitdrii.ore
Fig. 64. Scaderea temperaturii si greutdtii plinii in timpul
depozitarii :
! — pline neagri de 1kg format rotund; 2 — pline albj de 0,750 kg
format franzeld; 3 — pline alb¥ de 0,500 kg format franzeli.
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Dupd cum se constatd din aceste grafice, durata racirii piinii
este de :

— 4,5 ore pentru piinea alba (franzeld) de 0,500 kg ;

— 5 ore pentru piinea alba (franzeld) de 0,750 kg ;

— 6 ore pentru piinea neagri de 1 kg.

Deoarece in mod practic produsele se considerd ricite si deci se
pot consuma atunci cind coaja lor are temperatura de 30—35 °C,
se apreciazd ca produsele pind la 0,100 kg se rdcesc dupd 1 ord de la
scoaterea din cuptor, cele intre 0,100—0,250 kg, dupd 2 ore, cele
intre 0,250—1,00 kg dupd 3 ore si cele peste aceastd greutate,
dupa 4,5—6 ore.

Scédzdmintele prin ricire variazi de obicei intre 2,5—3,5%0 fiind
influentate, in cea mai mare parte, de marimea si forma piinii si de
conditiile In care se face depozitarea. Valoarea acestor scizdminte
se stabileste prin determindri repetate, cintdrindu-se produsele ime-
diat la scoaterea din cuptor si apoi dupi racire.

In scopul asigurdrii greutitii normale a piinii, trebuie avut in
vedere insd timpul real de ricire a produsului si deci scdzdmintele
care intervin datoritd evaporarii apei pe intreg acest interval.

Ceilalti factori influenteazid asupra racirii piinii in modul
urmétor :

— coacerea in forme provoacd o ricire mai lentd si o sciddere
in greutate mai mare a piinii, In comparatie cu piinea coapti pe
vatrd ;

— temperatura mai scdzutd a depozitelor, ventilatia si asezarea
distantata a piinii pe rastele gribesc ricirea si micgoreazi pierderile
in greutate.

In fabricile moderne de piine se construiesc depozite dotate
cu instalatii pentru conditionarea aerului. De asemenea, pentru
scurtarea duratei de racire si reducerea sciderii in greutate, se utili-
zeazd tunele de ricire cu aer conditionat.

2. Conditiile pentru pastrarea produselor in unitdtile
de panificatie

In brutiriile si fabricile mici din tara noastrd pilinea se pis-
treazd in depozit agezatd pe rastele, iar produsele marunte de fran-
zeldrie pe rafturi.sau in cosuri. In fabricile mari, piinea cum si pro-
dusele de franzelidrie se pistreazi in lidite (procedeu care in ultima
vreme a Inceput a se extinde in toate unitdtile de productie).

Rastelul pentru piine (fig. 65) constd dintr-un carucior cu patru
roti (doud laterale si doud pentru ghidare), pe care este fixat un ste-
laj cu bare de lemn pentru agezarea piinii. Pe un astfel de rastel se
asazd in mod normal 200—240 bucdti piine rotunda de 1 kg.
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Fig. 65. Rastel pentru Fig. 66. Ladlta pentru
piine. pline.

Dimensiunile rastelului sint de 1 900X 800X 1 700 mm.

Laditele pentru piine (fig. 66) pot fi confectionate din sipci de
lemn cu spatii de aerisire intre ele. Liditele au capacitatea de 10 bu-
cati pline rotunda de lkg, in care caz dimensiunile interioare sint
de 500 500X 240 mm, iar cele pentru piine albd de 0,500 kg au ca-
pacitatea de 20 bucatl i dimensiunile de 500X500 ><340 mm. In
aceste lddite plinea neagrid rotunda se asazi pe muchie, iar franzela
vertical. Liditele se stivuiesc in depozitul de piine asezindu-se cite
6—8 rinduri in indltime. Transportul lor in interiorul depozitului se
face cu ajutorul unor platforme pe cdrucior sau cu benzi rulante.

Pentru imbunititirea modului de pastrare a piinii si spre a se
evita degradarea aspectului si formei, la unitdtile mari de panificatie
se folosesc noi tipuri de lddite (navete) in care pilinea se agazd pe
coaja de vatrd. Acest sistem reduce timpul de racire si imbunététeﬁe
conditiile de ig1ena"ale produsului, intrucit pnnea nu se mai scoate
din ladite si se asazd in raftul magazinului de v1nzare ci ea se vinde
chiar din ladite.

Noile ladite se pot construi in trei variante, din lemn, din sirma
de otel galvam?ata sau din material plastic. Astfel de lidite sint
prezentate 4n fig. 67:'Ele au dimensiunile interioare de 665 % 440 X
X105 mm, intr-o 1iditd incdpind 6 buec. piline neagra de 1kg, 5
buc. piine semialbd de 1 kg sau 8 buc. pline alba (franzeld) de 0,5 kg.

Depozitul pentru- pastrarea produselor de panificatie trebuie sa
indeplineascd urmatoarele conditii :

— si aibi temperatura de 18—20 °C, cit mai uniformai, si si fie
izolat de sursele puternice de incdlzire din interiorul unitatii de pro-
ductie sau de cele de'la exterior ;

— s3 fie luminos si aerisit (cu posibilitate de ventilatie) ;
— s3 fie curat, protejat contra mucegaiului, dezinfestat §i lipsit
de rozitoare.
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Depozitul de piine se dimensioneazid pentru péstrarea produc-
tiei realizata in 16—24 ore, avindu-se in vedere incircarea medie de
100 kg produse pe fiecare metru patrat de suprafatd a depozitului,
in care se includ si spatiile de circulatie. Un calcul mai amanuntit se
poate efectua tinind seama de modul de depozitare (pe rastele sau in
ladite), suprafata ocupatd de un rastel sau de o stivd de ladite si can-
titatea de produse ce se poate depozita pe rastel sau in stivd. La
suprafata efectivd rezultatd din acest calcul se adaugd suprafata ne-
cesard pentru manipularea rastelelor sau laditelor.

3. Alterarea piinii si miisuri de prevenire
-a alterarii

Produsele de panificatie isi modificd continuu insusirile pe care
le-au obtinut prin coacere, astfel ci la un moment dat ele se altereazi
si se degradeazd In asa misurd incit nu mai pot fi consumate.

Principsalele cauze care duc la alterarea piinii sint : invechirea,
mucegairea si infectarea.

a. Invechirea piinii este modificarea cea mai esentiald si obis-
nuitd a calititii acesteia dupi scoaterea ei din cuptor. Fenomenul de
invechire incepe odatid cu rédcirea piinii sub 60 °C si se accentueazi
dupd 10—12 ore de depozitare. Prelungindu-se timpul de pastrare,
piinea se usuci si isi schimba in asa masurd calitatea datoritd inve-
chirii, incit devine improprie consumului.

Piinea veche se recunoaste dupa urmatoarele criterii :

— coaja devine cauciucoasd, mat#, uneori zbircita, iar cu timpul
se usuca ;
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— miezul devine tare, aspru, neelastic si sfarimicios ;

— aroma si gustul se pierd treptat, gustul devenind fad sau
specific de ,statut, iar citeodatd foarte acru.

Cauza care produce invechirea plinii este modificarea stirii ami-
donului, fenomen care se explicd astfel : in timpul coacerii, dato-
ritd temperaturii, amidonul din miezul piinii s-a umflat mult si a
gelificat, granulele lui absorbind api ; la ricirea piinii, inldturindu-se
cdldura (factorul care a provocat gelificarea), granulele de amidon
se string, cdutind s revind la starea initiald si pun in libertate apa
absorbita.

Prin revenirea la starea initiald a granulelor de amidon, mie-
zul piinii devine sfirimicios. Dacd se incilzeste din nou piinea pinid
la 60 °C apa pusi in libertate este din nou absorbiti de amidon si
piinea redevine proaspdtd. Dacd piinea s-a uscat pind a ajuns la
umiditatea miezului sub 30%,, nu mai poate fi improspétati prin
incalzire.

Modificarea gustului si aromei plinii vechi se datoreste dispa-
ritiei, fie prin volatilizare fie prin oxidare a substanfelor aromatice
pe care le-a continut.

Invechirea piinii nu se poate inldtura, ci doar incetini. In acest
scop se pot aplica urmaétoarele procedee :

— folosirea unor adaosuri la prepararea aluatului (fiind oparita,
extract de malt, cartofi, lapte, grisimi, emulgatori) ;

— prepararea aluatului cu drojdii lichide, cu preparate acido-
lactice, sau cu maia fluida ;

— utilizarea frigului, fie pentru intreruperea fermentatiei (cum
este cazul aluatului pentru produsele marunte de franzeldrie cu
adaos de grasime), fie pentru congelarea produselor dupd coacere si
depozitarea lor la temperaturd scdzuti (—15 pind la —20 °C);

— ambalarea produselor in hirtie speciald ceratd, aluminizata
sau din materiale plastice.

b. Mucegdirea si infectarea piinii se produc in cazul cind
depozitarea piinii se face in conditii necorespunzatoare si timp in-
delungat sau atunci cind fiina a continut diferiti germeni (de exemplu
bacilul mezenteric).

Mucegdirea piinii se datoreste dezvoltdrii in piine a microorga-
nismelor din familia ciupercilor, care se gisesc in atmosfera depo-
zitului de pline. Piinea mucegditd are in miez pete de diferite culori;
cenusii, albastre-verzui, galbene-brune.

Mucegaiurile patrund prin crdpiturile si rupturile din coaja si
atacd componentii miezului de piine, in special amidonul §i glutenul,
cu formarea unor compusi mai simpli. In acest mod se pun in liber-
tate azotul si sulful care dau piinii un miros i gust neplédcut.
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Pentru evitarea mucegairii, depozitul de pline trebuie si fie
uscat, bine intretinut, curat, aerisit si rdcoros, iar piinea trebuie
agezatd astfel pe rastele sau in lidite incit sd se creeze spatii de aeri-
sire. Plinea ambalatd se sterilizeazi in camere speciale, in care se
incilzeste pind la 85—90 °C.

Piinea mucegditd nu se dd ca hrand animalelor, ci se distruge
prin ardere, deoarece contine toxine al ciror efect se manifesti la
toate categoriile de animale si la toate virstele.

Infectarea piinii, in modul cel mai frecvent, se datoreste baci-
lului mezenteric, care produce boala intinderii sau boala cartofului.
Bacilul provine chiar din fdini. Piinea este atacatd de bacilul me-
zenteric mai ales in lunile cilduroase (iunie—august), cind tempera-
tura aerului depaseste 35 °C.

Semnele dupd care se recunoaste piinea imbolniviti de intin-
dere sint urmatoarele : plinea isi pierde elasticitatea si capitid un
miros nepldcut ; la rupere se observi un miez brun, lipicios, care se
intinde sub forma unor fire foarte subtiri si emani un miros specific
foarte pronuntat si nepldcut. Coaja piinii nu este atacatd de bacilul
mezenteric, deoarece in timpul coacerii aceasta a atins temperatura
de peste 100 °C, iar sporii au fost distrusi.

Pentru a se evita imbolnavirea piinii de intindere se recomanda
a se lua urmatoarele mésuri in procesul tehnologic :

— marirea aciditdtii plinii, in care scop se va folosi la prepara-
rea aluatului drojdie lichidd, prospédturi speciale acido-lactice, can-
titate mai mare de bas; de asemenea, se recomandd addugarea in
aluat, a unei cantititi de 0,1—0,2%b acid acetic sau 0,2—0,3%0 acetat
de calciu ori acid lactic ;

— fabricarea piinii de greutate micd, maximum 1 kg si coacerea
ei intensa (réscoapti) ;

— ricirea rapidd a plinii si pdstrarea ei la o temperaturd care
nu depdseste 20—25 °C ;

— interzicerea adaosului de pesmet provenit din pline veche,
la prepararea aluatului ;

— mentinerea unei curfitenii perfecte in silile de fabricatie si
depozitare ; se vor curdta utilajele tehnologice de resturile de aluat
si se vor spdla cu solutie de 1% acid clorhidric, cu solutie de
2—3% hidroxid de sodiu sau solutie de sdpun (200 g sdpun de rufe
la 1001 apé fiartd).

De mentionat este faptul cd fdina trebuie analizati in prealabil
in ceea ce priveste gradul de infectare cu bacilul mezenteric, prin
metoda coacerii de probd care se efectueazid in modul urmator : se
prepard un aluat pentru trei piini a 1 kg, cu fermentatia redusa, atit
la maia cit si la aluat. Plinile se coc in formd, incomplet, pentru ca
miezul sa fie putin crud, umed la pipait. Se lasd piinile sd se raceascd
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pind la aproximativ 50 °C, dupi care se invelesc, fiecare separat, in
servete umede. Astfel invelite, piinile se introduc in termostat sau
se asazd Intr-un loc cald, cu temperatura de 35—40 °C.

Dupd 24 ore se examineazd prima piine. Dacid se constatd ca
aceasta are miros caracteristic, respingétor, de fructe stricate si ca
la rupere miezul se intinde in fire care se lipesc de degete, se con-
siderd cad fdina prezintd un grad de infectare foarte avansat (gradul I).

Daca insd prima piine nu prezintd aceste semne, atunci se lasa
restul piinilor incd 24 ore, dupid care se examineazi cea de-a doua
piine. In cazul cind dup# acest interval de timp (adici 48 ore de la
coacere) piinea prezintd caracterele bolii intinderii, se consideri:cd
féina este slab infectatd (gradul II).

Daci si aceastd pline se prezmta normal, se examineazi cea de-a
treia pline dupd alte 24 ore, iar daci aceasta prezintd caracterele
bolii intinderii, se considerd ci fiina are o infecfie normald (gra-
dul III).

In cazurile cind o astfel de prob3d de coacere dovedeste céd fiina-
are infectie normal3 si totusi in productle se obtlne piine care se in-
fecteaza usor (chiar dupi 12 ore), inseamnd c3 in sectia de fabricatie
existd un focar de infectie.

Piinea putin imbolniviti de intindere poate fi folositd ca hrand
pentru animale. Atunci cind gradul de infectare este prea inaintat,
ea trebuie arsi, spre a se evita imbolndvirea animalelor si a se
distruge focarul de infectie.

G. FABRICAREA PIINII IN CAZURI PARTICULARE

. Pe lingd metodele oblsnulte care se folosesc curent in industria
noastra de panificatie, se mai aplicd si unele metode intrucitva dife-
rentiate, pentru cazuri partlculare Cazurile care solicitad aphcarea :
unor astfel de metode sint in principal urméitoarele : .
— fabricarea piinii cu fdina de secari ;
— fabricarea plinii cu faind provenitd din griu nou, nematurizat;
— fabricarea piinii cu f3ind provenitd din griu cu defecte.

1. Fabricarea piinii cu fiinid

" de secard

Dupid cum este cunoscut, aluatul preparat din fainad de griu se
caracterizeazi prin scheletul alcituit din gluten, datoritd cirui fapt
aluatul capétd insugiri elastico-plastice deosebite.

In schimb, aluatul preparat din fdind de secard se caracterizeazi
atit prin lipsa scheletului glutenos, cit si prin faptul cd substantele
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proteice si amidonul pe care le contine se umfli repede, insd consis-
tenta aluatului scade brusc. Urmare acestor diferente, aluatul din
faind de secard posedd o mare viscozitate si Insusiri elastico-plas-
tice reduse.

Aluatul din f3ind de secard mai are si alte particularititi esen-
tiale care-1 deosebesc de aluatul preparat din fiini de griu si anume :

— granulele de amidon sint mai puternic hidrolizate de amilaze ;

— aluatul contine o cantitate mai mare de alfa-amilaze ;

— gelificarea amidonului are loc la o temperaturd mai in-
ferioard ;

— aluatul contine o mare cantitate de substante mucilaginoase,
care ii dau aspect lipicios.

S-au elaborat procesele tehnologice pentru fabricarea piinii cu
75%,, 5090 si respectiv 25%p f3ind de secard. La obtinerea acestor
produse se utilizeazd fdina semialbd (atit de griu cit si de secara).

Procesul tehnologic pentru fabricarea piinii cu 75% si 509 faina
de secard (produsul se cunoagte sub denumirea ,piine de secard¥)
are unele deosebiri fatd de cel aplicat la plinea din fdind de griu.
Astfel, la prepararea aluatului, se foloseste pentru obtinerea prospa-
turii sau maijelei, numai fiina de secard, fermentatia prelungindu-se
pind la obtinerea aciditdtii de 8—8,5 grade la prospaturd si 7—7,5
grade la maia.

Se urmareste ca in aceste semifabricate sd se formeze microflora
de fermentatie specificd fiinii de secari.

In semifabricatele preparate din fiinid de secard, aciditatea este
provocatd de doud grupe principale de bacterii : bacteriile acido-lac-
tice, care produc in principal acid lactic si pseudobacteriile acido-lac-
tice, care produc, pe lingd acid lactic, cantitdti insemnate de acid
acetic. In cazul piinii de secard, un continut prea mic de acid acetic
face ca gustul piinii sd fie necorespunzitor, pentru care motiv re-
glarea fermentatiei in etapa de preparare @ prospaturii si maielei
este hotaritoare.

Aluatul se prepard cu aciditate méritd (circa 7 grade), aceasta
contribuind la imbunititirea proprietdtilor lui fizice §i la frinarea
activitatii a-amilazei, fapt ce intensifica gelificarea amidonului, da-
toritd céruia se formeaza o structurd poroasa si o rezistentd mai mare
a miezului piinii.

Este de mentionat ci frimintarea aluatului trebuie executatd cu
multd grijd, intrucit fiina de secard se amestecd anevoios cu apa,
lipsindu-i glutenul care si lege apa folositd la preparare.

De obicei la prepararea aluatului se adaugd seminte de chimen
care, dupd gustul local al consumatorilor, fie cd se introduc in aluat,
in timpul frimintirii, fie cid se retine jumaitate din cantitate, care
se adaugi la fiina pentru modelarea bucitilor de aluat.
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Chimenul pentru aluat se pregiteste sub formad de infuzie in
modul urmator : se aduc pind la fierbere circa 21 apd, la care se
adauga apoi semintele de chimen (fie 150 g, fie numali 75 g — raportat
la 100 kg faind — dupd caz). Vasul se acoperd si se lasd in repaus
20 min, dupd care infuzia cu semintele de chimen se introduce in
aluat in timpul framintérii.

Modelarea aluatului, care in prealabil se imparte in buc#{i co-
respunzdtoare piinii de 0,750 sau 0,500 kg, se executd constiincios,
cu mare griji dindu-se o mare atentie incheieturii. In cazul cind
fdina utilizatd este de slaba calitate, bucitile modelate se asazi la
dospirea finald pe panacoade ,cu pinza trasd“, spre a se mentine
forma produsului, deoarece aluatul are tendinta de a se ldti repede.

Dupéd dospire, bucitile de aluat se spolesc, se inteapa in 2—3
locuri si se introdue in cuptor, asezindu-se mai distantat decit in cazul
celor din fain& de griu, spre a se inlesni coacerea si a se evita lipirea
bucatilor, fapt care ar provoca crapdturi laterale pe toatd lungimea
piinii. Coacerea se realizeazi in cuptor cu temperaturd mai ridicata
(iute), avind grija ca dupd 10—15min aburul si fie ewvacuat, con-
tinuindu-se coacerea in mediu uscat (cu lantul tras), deoarece in caz
contrar suprafata aluatului umezindu-se accentuat, nu rezistd dila-
tarii gazelor si crapd in mai multe directii.

Momentul final al coacerii trebuie stabilit dupa toate criteriile
cunoscute in acest scop si nu numai dupd culoarea cojii, deoarece
aceasta poate duce in eroare ugor, piinea de secard cidpitind o culoare
mai rumenad decit cea de griu.

Pentru fabricarea piinii cu 25% faind de secard se aplicd un pro-
ces tehnologic care nu diferd fati de cel al fabricdrii piinii de griu.
Faina de secard se adaugi la prepararea maielei. O atentie deosebitd
trebuie acordatd fermentarii si modeldrii aluatului, acestea contro-
lindu-se indeaproape.

2. Fabricarea piinii cu fdind provenita
din griu nou nematurizat

Prelucrarea unei faini cu defecte, rezultatd din griu nematu-
rizat, se impune citeodatd in lunile iulie-octombrie, la aparifia noii
recolte.

In acest caz, la fabricarea p11n11 trebuie si se aplice un regim
tehnologic spec1a1 deoarece altfel piinea prezmta urmétoarele de-
fecte : forma este platd, coaja cu crdpdturi §i culoare brund inchisa,
iar miezul dens, cleios, umed si lipicios la pipdire, dind aspect de
crud, desi umiditatea nu este mai mare decit in cazul piinii fabri-
cate din faind normala.
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Aceste fenomene se datoresc atit enzimei alfa-amilaza, care se
giseste In cantitate mai mare in boabele de griu nematurizat, cit si
calitatii slabe a glutenului, intrucit componentii lui (gliadina §i glu-
tenina) nu sint suficient formati. Alfa-amilaza solubilizeazi amidonul
formind un procent mare de dextrine. Crescind cantitatea de dex-
trine in dauna amidonului si, pentru ci acestea au caracter lipicios,
iar la coacere nu absorb apa din aluat si n-o leagd coloidal, lisind-o
liberd, miezul piinii dupi coacere ramine lipicios si cu aspect umed.

Pentru evitarea deficientelor aritate trebuie ca in procesul teh-
nologic si se aplice un regim special care constd in urméitoarele :

a) Marirea acidititii maielei cu 1—2 grade, peste normal, ceea
ce duce la scdderea activitditii enzimei alfa-amilaza. Aceasta se poate
realiza prin :

— mirirea cantitdtii de maia si a celei de bas si conducerea
fermentarii la cald ;

— cresterea consistentei maielei si a aluatului, pentru acumula-
rea unor cantitdti mai mari de acizi ;

— prepararea prospiaturii la fiecare cuva de maia ;

— prepararea aluatului cu drojdie lichida.

b) Cresterea procentului de sare cu circa 0,5%0 (fatd de fiin)
peste cel folosit normal, pentru a imbunatati rezistenta glutenului si
deci elasticitatea aluatului.

c) Reducerea timpului de dospire finald aproape la jumdtate,
pentru a nu se degrada prea accentuat componentii fdinii si a nu se
lati produsele.

d) Coacerea piinii de format mic, numai pe vatra.

Ca o misurd principald, in cazul fabricirii piinii din astfel de
faind este efectuarea, pe cit posibil, a unor amestecuri in procent
cit mai mare cu fainuri normale, de buna calitate sau utilizarea unor
fdinuri de buna calitate la prepararea maielei.

Pentru siguranta obtinerii unor produse corespunzitoare, modul
de desfisurare a procesului tehnologic de fabricatie trebuie urmadrit
cu rigurozitate, aplicindu-se intocmai indicatiile date. De asemenea
este obligatoriu a se efectua probe de coacere pentru determinarea
modului de comportare al fiinii in fabricatie si in special felul in
care evolueazd fermentatia. .

In cazul cind nu s-a aplicat regimul tehnologic special, aluatul
prezintd o serie de caracteristici, care duc la obfinerea produselor
de calitate inferioard. Astfel, aluatul nu se leagid bine spre a forma
0 masé ce se opune la intindere, nu se intinde (se rupe), este umed si
lipicios la pipdit, nu-si mentine forma, ldtindu-se (dupd modelare,
in timpul dospirii finale). '
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3. Fabricarea piinii din fdind provenita
din griu cu defecte

Sint unele cazuri cind griul prezintd o serie de defecte, printre
care continut marit de boabe incoltite sau procent ridicat de boabe
atacate de plosnita griului.

Pentru astfel de cazuri, intrucit efectele nefavorabile asupra
calitdtii fainii, aluatului si in final a piinii le cauzeazd activitatea
exageratd a alfa-amilazei si a enzimelor proteolitice dintr-o astfel de
fdind, se iau toate madsurile pentru limitarea activitdfii acestor
enzime.

Marirea aciditétii aluatului prin metodele indicate in cazul uti-
lizérii fainii de griu nou, precum si coacerea piinii de greutate mica,
reprezintd principalele cdi de obtinere a piinii de calitate corespun-
zatoare.

Pentru cazul degradirii provocati de plosnita griului, care se
datoreste in exclusivitate activitdtii proteolitice, dau rezultate si
folosirea unor amelioratori chimici printre care acidul ascorbic (vi-
tamina C) si acidul lactic.

In mod normal, grinele cu un continut mai mare de boabe in-
coltite sau degradate de plosnitd nu se macind pentru folosirea in
panificatie, sau la nevoie se supun in prealabil unui riguros trata-
ment termic.

H. FABRICAREA PRODUSELOR SPECIALE
DE FRANZELARIE

Dintre produsele speciale de franzeldrie care se realizeazd in
unitdtile de panificatie, cele mai principale sint cozonacii, checurile
si, In ultima vreme, grisinele.

1. Fabricarea cozonacului

Se realizeazd mai multe sortimente de cozonaci, cum ar fi, co-
zonac simplu, ardelenesc, cu stafide, cu mac etc., la fabricarea cirora
se aplicd procesul tehnologic si reteta de bazd a principalului sorti-
ment, cozonacul simplu. Cozonacul simplu se obtine din fiind, api,
drojdie, sare, zahdr, grédsimi (ulei, margarina), lapte, oud si arome,
la alte sortimente adiugindu-se stafide, rahat, sau umpluturd de
mac ori nuci.

Prepararea aluatului se face prin metoda indirectd, maiaua for-
mindu-se din faind, apa, drojdie si o anumitd cantitate de lapte.
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Apa si laptele se incdlzesc in prealabil astfel incit maiaua si re-
zulte cu temperatura de circa 36 °C. Framintarea dureazi 5—7 min,
in functie de calitatea fainii si de tipul malaxorului.

Dupé fermentarea timp de aproximativ 2 ore, cind aciditatea
este de 3—4 grade, iar la apisarea usoara suprafata se lasd putin in
jos si apoi revine incet inapoi, maiaua se considerd maturizati si se
trece la prepararea aluatului.

In prealabil se amestecd in cuva masinii de b#tut, margarina cu
zaharul, apoi se adaugid oudle amestecate cu sarea si aromele conti-
nuindu-se baterea, dupd care se introduce restul cantitdtii de lapte,
amestecindu-se totul bine. Temperatura acestei compozitii trebuie sa
fie de 36—38 °C, ceea ce se regleazi prin incilzirea laptelui. Astfel
pregatit, acest amestec se adaugd la maia si se frdmintd in malaxor
impreund cu restul de fiaind si o cantitate redusi de epa, timp de
2—3 min, dupa care se adaugid uleiul, continuindu-se framintarea
incd 8—12 min, pind rezultd un aluat omogen.

Aluatul framintat, a cirui temperatura este de aprox. 37 °C, se
trece la fermentare, intr-un spatiu a céirei temperatura trebuie sa fie
de 32—33 °C, iar umiditatea relativd a aerului de 75—80%. Dupé
circa 45 min aluatul se refrdmintd si supune in continuare fermen-
tarii timp de incd 15—30 min, in functie de calitatea fiinii, pind ce
se afineazd bine si aciditatea ajunge la 2,5—3,5 grade.

In continuare aluatul se trece la prelucrare, impértindu-se in
buciti de greutate corespunzitoare (exemplu 1,070 kg pentru cozo-
nacul de 1 kg bucata), care se modeleaza rotund §i dupa o fermentare
intermediari de 2—3 min se imparte fiecare in cite trei bucati, se
alungesc sub forma de fitile si se impletesc, iar apoi se introduc in
formele de copt. La toate operatiile de prelucrare, pentru ca aluatul
sd nu se lipeascid de miini sau masa de lucru se foloseste ulei, iar
formele de copt se ung, se cdptusesc pe fund cu hirtie pergaminata
si se presard pe peretii laterali cu zahér tos.

Formele cu aluat se asazid la dospirea finald timp de 40—50 min,
sfirgitul acesteia apreciindu-se pe cale organolepticd si prin deter-
minarea acidititii (care trebuie si fie de 3—4 grade). Dupd dospire
cozonacii se ung cu solutie de oud §i se presard pe deasupra cu za-
har tos.

Coacerea se face timp de 45—50min, la temperatura de
200—220 °C. Se recomandi ca timp de 15—20 min coacerea sa aiba
loc in atmosferd fird abur, iar temperatura cuptorului sa fie la
sfirgitul coacerii mai redusd cu circa 20 °C decit cea initiald. Tre-
buie avut griji ca temperatura cuptorului sd nu depiseasci 220 °C,
iar temperatura boltii si nu difere prea mult de a vetrei, deoarece
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altfel fitilele de aluat se desfac prea tare si cozonacul capiti aspect
necorespunzitor ; acelasi defect rezultd §i cind dospirea finald este
insuficientd sau depasita.

Dupa coacere cozonacii se scot din tavi si se lasid pentru ricire
timp de minimum o or#, se ambaleazd, dupi care sint asezati in la-
dite pentru transport.

De curind se fabricd si in tara noastrd un sortiment de cozonaci
foarte fini, cu fructe, denumit panetone (produs cu specific ita-
lienesc).

La fabricarea panetonelor se aplicd o retetd foarte bogatd in
oud, grasimi (unt sau margaring), stafide si fructe confiate.

Procesul tehnologic prevede obtinerea aluatului pornind de la o
maia initiald (cuib) si doud—trei maiele intermediare, care au con-
sistenta ridicatd si sint supuse fermentatiei lente, timp indelungat,
la temperaturd redusd. Din ultima maia, se preparda faza intii de
aluat, cu temperatura de aproximativ 24 °C, utilizindu-se pe lingid
faind, o parte din zahir, unt si apa ; framintarea dureazi aproxima-
tiv 45 min. Dupd o fermentatie de 10—12h se trece la prepararea
aluatului final, addugind toate materiile previzute in retetd (stafi-
dele si fructele confiate se introduc cu 15—20 min inainte de ter-
minarea framintdrii). Durata framintarii este de 50—60 min, iar
temperatura aluatului 27—29 °C. Urmeazd fermentatia timp de
30—45 min, dupi care aluatul este divizat, premodelat si predospit
10—15 min, apoi modelat rotund si asezat in forme cilindrice (piro-
tine) confectionate din hirtie speciald, in care se efectueazd dospirea
finalad si coacerea. Dospirea are loc timp de 6—10h la temperatura
de 30—35 °C si 90—95%0 umiditate relativa a aerului.

Coacerea aluatului se face in cuptor tunel, la 200—215 °C timp
de 20—40 min, dupd care urmeazi ricirea lentd a produselor, timp
de 12—24 h, panetonele fiind transportate in pozitie suspendatd,
cu ajutorul unui conveier.

Depozitarea se face pe rastele, la temperaturd scizutd, in inca-
peri prevdzute cu aer conditionat, dupd care panetonele se amba-
leazd in pungi speciale de polietilena.

Pentru realizarea panetonelor se utilizeazd o linie de fabricatie
specializata.

2. Fabricarea checurilor
Checurile sint produse la a ciror fabricare se utilizeazd in prin-
cipal fiind, drojdie comprimat3, zahdr, oud, lapte, grdsime si fructe

confiate, stafide sau rahat. Reteta tipicd pentru astfel de produse
cuprinde 20—60 kg zahir, 25—30 kg oud si 25—30 kg fructe raportat
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la 100 kg fdina. Dintre sortimentele mai importante amintim checul
cu fructe si checul cu rahat.

Procesul tehnologic pentru fabricarea checurilor este relativ
simplu si in tara noastrd se realizeazi cu ajutorul utilajelor si insta-
latiilor folosite la obtinerea produselor de franzelirie. Unele fabrici
sint dotate cu sectii distincte pentru checuri, fird insi ca acestea si
dispund de linii specializate pentru checuri.

Aluatul preparat este de consistentd redusd (moale) si se fra-
mintd cu ajutorul bitdtoarelor similare cu cele utilizate la obtinerea
eremelor sau cu malaxoare mici. In cazul cind aluatul contine canti-
tadfi mari de oud si zahdr, se face mai intii inspumarea ouidlor cu
zahdr, dupd care se adaugi celelalte componente previzute in reteti.

Dupé framintare, aluatul este divizat in poriii si turnat in tavi
de diferite forme (prismatice, rotunde ete.) pentru coacere. Se face
apoi o fermentare de 20—30 min la 32—36 °C si umiditate relativi
a aerului de peste 75%, dupd care tdvile se introduc in cuptor pentru
coacere timp de 10—30 min la temperatura de 180—250 °C.

Checurile coapte se supun ricirii in mod asemanitor produselor
de panificatie, dupd care se ambaleazd in hirtie pergaminatd si se
péstreazd in depozite curate si bine aerisite, pini la livrare.

3. Fabricarea grisinelor

Grisinele reprezintd produse sub forma de batoane subtiri (bete)
in a cdror compozitie intrd fiinid, drojdie comprimati, grisimi, ex-
tract de malt, lapte, sare si la unele sortimente chimen, susan si
alte condimente. Datoritd umiditatii scdzute pe care o au (sub 5%),
grisinele se pot conserva timp indelungat (pind la un an). La fabri-
carea grisinelor se utilizeazi fiind de foarte buni calitate avind glu-
ten peste 28%6 si capacitatea mare de hidratare.

Desfasurarea procesului tehnologic cuprinde urmétoarele faze
principale : prepararea aluatului, prelucrarea si modelarea, dospirea
finald, coacerea, ricirea si ambalarea produselor. Pentru fabricarea
grisinelor se folosesc linii specializate cu functionare in flux
continuu. Astfel de linii sint montate in cadrul unor fabrici mari
de piine.

a. Prepararea aluatului se realizeazi similar cu cea a aluatului
pentru piine, insid prin procedeul direct, utilizind la framintare fie
malaxoare discontinue, fie malaxoare cu functionare continua. Pen-
tru formarea aluatului se dozeazd in mod corespunzitor materiile
componente prevazute in retetd gi se framintd 15—20 min, in func-
fie de tipul malaxorului, obtinindu-se aluat de consistentd ridicati
(similar cu cel pentru covrigi). In cazul malaxorului cu functionare
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continud, frimintarea este foarte energicd si se realizeazi in timp
scurt, durind 3—5 min.

Aluatul framintat este supus unei fermentiri de 15—20 min,
dupi care este trecut la prelucrare.

b. Prelucrarea si modelarea aluatului se face prin laminarea lui
succesiva in instalatii cu functionare continud, foaia obtinutd fiind
totodatd impaturita, astfel cid se obtine un aluat format din mai multe
straturi. Banda de aluat este apoi trecutd la operatia de modelare
sub formd de fire. In acest scop se folosesc doi cilindri previzuti cu
canale, avind dimensiunile corespunzitoare diametrului firelor de
aluat. Firele astfel formate sint preluate de un dispozitiv de ghidare
care le indeparteazd unele de altele. Un cuiit rotativ taie firele la
lungimea doritd, care apoi sint asezate in mod automat pe tavile de
copt, acestea din urma fiind transportate la dospitorul final.

c. Dospirea finald se realizeazd in instalatii continue cu leagine
pe care se agazd tdvile, similare in principiu cu cele utilizate pentru
liniile de fabricare a piinii. Temperatura in camera dospitorului tre-
buie si fie de 36—38 °C, iar umiditatea relativa a aerului 75—80%%.
Durata dospirii variazd intre 45—60 min §i se regleazd astfel incit
cresterea in volum a grisinelor prin dospire §i coacere sd reprezinte
o dublare a diametrului firului de aluat.

d. Coacerea aluatului de grisine se face in cuptorul tunel cu
mai multe zone termice. In cazul cuptorului cu doud zone, tempera-
tura in prima zoni trebuie si fie de 250—260 °C si in a doua
210—220 °C, iar in cazul celui cu trei zone temperatura trebuie si
fie aproximativ 260 °C, 230 °C si respectiv 210 °C. Coacerea dureazi
8—10 min pentru firele avind diametrul de circa 4 mm si 10—13 min
pentru cele cu diametrul de circa 5 mm. La inceputul coacerii se in-
troduce in cuptor abur pentru umezire.

e. Racirea grisinelor dupa coacere se face chiar pe tivile pe
care s-au copt. In acest scop fie ci tdvile sint transportate pe un
conveier in sala de fabricatie, fie cd sint introduse intr-un tunel de
racire amplasat deasupra cuptorului. Grisinele ricite pind la aproxi-
mativ 40 °C sint descircate de pe tivi si sint trecute la ambalat, iar
tdvile goale circuld in continuare inspre punctul de incircare.

Grisinele se ambaleazi in cutii de carton anvelopate cu celofan
termosudabil sau in pungi din hirtie pergaminati. Pentru ambalare
se folosesc masgini care executd si operatiile de formare a cutiilor
de carton si anveloparea lor. Preambalatele se introduc in 13zi de
transport si se depoziteazd in incdperi curate si bine aerisite.

Linia in flux continuu, tipicd pentru producerea grisinelor, care
se utilizeazd in fabricile noastre, este prezentata in fig. 68.
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Fig. 68. Linie pentru fabricarea in
flux continuu a grisinelor :
! — laminator; 2 — stratificator; 3 — masini
de formare a fitilelor; 4 — transportor-lant;
5 — dospitor cu leagine; 6 — cuptor tunel;
7 — transportor pentru ricire; 8§ — dispo-
zitiv pentru descircarea grisinelor de pe
tdvi; 9 — transportor pentru alimentarea cu
tdvi; 10 — bandi transportoare pentru
ambalarea grisinelor.

I. FABRICAREA PRODUSELOR DIETICE

Grupa produselor dietetice. cuprinde o gami de sortimente
inci insuficient dezvoltatd, care nu acoperd toate cerintele catego-
riilor de consumatori cu regim de crutare. Ca principale produse
dietetice se fabrici : plinea graham, piinea acloridad (fiarid sare), piinea
si franzelutele cu calciu, glucozd, miere si lapte, piinea hipoglucidica
(cu gluten), pesmetul dietetic si pesmentul tip Zwiebdck (de doud
ori copt).

Materiile prime si auxiliare utilizate la fabricarea acestor sor-
.timente sint : fiina sau srotul de griu (in cazul piinii graham), glu-
conatul de calciu, glutenul umed proaspat, apa, drojdia si adaosuri
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de imbogétire (lapte, miere, glucozd, zahir, unt, extract de mal} etc.).

Procese tehnologice mai diferentiate fatd de predusele obisnuite
se aplicad in cazul plinii hipoglucidice si pesmentului tip Zwiebick.

La fabricarea piinii hipoglucidice, prepararea aluatului se face
prin metoda directd, glutenul umed (in cantitate de 65 kg/100 kg
produs) adaugindu-se dupd ce in prealabil a fost lichefiat prin in-
célzire la 40—50 °C. Divizarea aluatului se face in buciti mici (circa
270 g), corespunzitoare produsului de 200 g, iar coacerea are loc in
tavi, la temperatura de 180—200 °C.

Dupa ricire plinea se ambaleazi in hirtie pergaminatéd sau pungi
din material plastic.

Piinea hipoglucidicd are continut redus de glucide (max. 22%)
si ridicat de substante proteice (min. 30%), fiind indicati in ali-
mentatia diabeticilor. Pentru ca plinea sd aibad gust bun, la prepa-
rarea aluatului se adauga tdrite de griu, unt si infuzie de chimen.

Produsul Zwiebédck se obtine atit sub forma de feliute, provenite
prin tdierea unor batoane de aluat coapte, care apoi se usucd (pré-
jesc) timp de 20—30 min in cuptor la 120—150 °C, cit si granulara,
prin méacinarea feliutelor. Pesmetul nemaécinat poate fi consumat de
copii peste 10—12 luni cit si de adulti, iar cel maicinat, addugat in
proportie de 5—20% in lapte zaharat sau in pireu de mere, se poate
administra copiilor intre 7—12 luni. Produsul se ambaleazi in pungi
si cutii din carton, in portii de 250 g.

J. FABRICAREA COVRIGILOR

Pe lingd pline §i produse de franzeldrie, in unitdtile de pani-
ficatie se fabricd si covrigi. La fabricarea covrigilor se utilizeaza
materiile prime si auxiliare ca si in cazul produselor de franzelirie.
Procesul tehnologic este insd intrucitva diferit de al acestora.

Deoarece o parte din fazele tehnologice pentru obtinerea co-
vrigilor se executd asemd&ndtor celor descrise anterior la fabrica-
rea piinii, in continuare se va insista asupra fazelor care necesiti
conditii aparte.

Aluatul pentru covrigi se prepard foarte legat, respectiv la
100 kg fdind se adaugd 30—401 apd. Consistenta mare pe care o
are aluatul obligd ca pentru omogenizarea materiilor prime si se
execute fraimintarea cu ajutorul unui malaxor pentru aluat tare.

Framintarea aluatului pentru covrigi se realizeazd cu un ma-
laxor cu functionare discontinu, avind cuva fixa. Malaxorul (fig. 69)
este format din cuva I, bratul de framintare 2, cadrul masinii si
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Fig. 69. Malaxor pentru covrigi.

mecanismul de actionare. Cuva are formi de covatd i ea se acopera
cu capacul 3. Bratele de framintare pot avea diferite forme (a lite-
rei Z, a unui ax cu palete etc.) si sint montate orizontal.

Framintarea se face prin rotirea bratului in interiorul cuvei.
In cazul in care sint doud brate de fridmintare ele se rotesc in
sens contrar, cu aceeasi vitezd. Golirea aluatului din cuvd se face
prin rotirea ei cu 90° in jurul axului bratelor de frimintare, cu aju-
torul unui mecanism special de rasturnare. Durata framintarii
variazd intre 15 si 30 min, in functie de calitatea fiinii. Prelun-
girea duratei de framintare degradeazd brusc calititile aluatului
(aluatul se arde).

Acest tip de frimintdtor are o constructie robustd si necesitad
o putere mare pentru actionarea bratelor de framintare.

Fermentarea aluatului are loc in cuve mobile, care se acoperad
cu pinze curate, la temperatura de 16—20 °C si dureazi 60—90 min.
Aluatul bine fermentat este neted, se intinde in fibre paralele, este
elastic, nelipicios, in masi apar pori si are miros plicut de alcool.
Structura lui in rupturd este poroass, uniformd §i cu aspect uscat.
Aciditatea trebuie si fie de circa 2 grade. Aluatul nefermentat este
dens si se rupe greu.

Prelucrarea aluatului fermentat cuprinde operatiile : divizarea
in buciti, modelarea fitilelor de aluat, formarea covrigilor, dospirea
finald si oparirea.

Aceste operatii se pot executa manual sau cu ajutoru] masinilor
de constructie speciali.

Modelarea covrigilor se face in urméitoarele formate :
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— covrigi rotunzi, care au forma unui inel cu sectiunea rotundi ;

— covrigi rotunzi, formati din 2—3 fitile de aluat impletite si
apoi impreunate sub forma de inel ;

— covrigi in formd aproximativd de 8 (asa-zisi covrigi de
Brasov).

Pentru divizarea si modelarea manuald a aluatului el este
adus pe masa de prelucrare unde se modeleazd prin alungire sub
forma unui sul. In functie de sortimentul respectiv si de greutatea
covrigului, se di sulului (fitilului) de aluat o anumiti grosime, cit
mai uniforms, §i apoi se taie in buc#ti de lungime corespunzitoare,
astfel incit prin coacere si racire si se obtind produse de greu-
tate prescrisa.

Divizarea si modelarea manuald prezintd dezavantajele ci ne-
cesitd personal cu multd experientd in productie, produsele nu sint
suficient de uniforme in ceea ce priveste greutatea si aspectul exte-
rior ete.

In unitdtile cu productie mare se utilizeazi masina sistem
V. V. Komarov si V. A. Kolesnikov, pentru divizarea si modelarea
a]uaicului pentru covrigii rotunzi. Masina are urmatoarele pdrti prin-
cipale :

— mecanismul de alimentare cu aluat compus din doi tavélugi
care deplaseazi aluatul cu vitezd constanti si in strat uniform ;

— ocapul de formare care divizeazi bucitile de aluat la greuta-
tea stabiliti si le modeleazi sub forma inelar3 ;

— transportorul cu bandid pentru evacuarea covrigilor mo-
delati ;

— sistemul de actionare.

Pentru divizare si modelare, aluatul din pilnia de alimentare
este impins in camerele pentru semifabricate, din care, prin in-
depértarea capului de formare, aluatul iese sub forma de inel. Dupa
iesirea cantitdtii dorite de aluat, capul de formare astupi iesirea.

In continuare aluatul este rostogolit pe un cilindru, se mode-
leazd, apoi se evacueazi din magind cu ajutorul benzii rulante.

Masina este prevdzutd cu posibilitatea de reglare a sortimentului
fabricat (dimensiuni si greutate), modelind covrigi de 10—100 g.
Capacitatea de productie este de 60—200 kg/ora.

Covrigii modelati se agazi pe plansete pentru dospirea finald,
care este indicat si se faca la temperatura camerei de 32—36 °C,
timp de 2—4 min, in funcfie de calitatea si consistenta aluatului,
de adaosurile pe care le confine (zahér, ulei etc.)) si de temperatura
camerei.

Dupi dospirea finald semifabricatele de covrigi sint trecute la
operatia de opdrire, care se face in scopul formdrii unui strat sub-
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fire de amidon gelificat la suprafata lor, strat care, in timpul coa-
cerii, trece in dextrine si apoi in zahdr, dind o culoare frumoasid
si un luciu placut produsului finit.

Oparirea covrigilor se face in vase cu apa caldi la care se adaugi
zahdr sau glucozd, care imbibindu-se putin in aluat, contribuie la
formarea culorii produsului.

In momentul introducerii covrigilor modelati in vasul pentru
opdrire, ei cad la fund. Datoritd cresterii temperaturii bucitiii de
aluat se intensificd fermentatia, aluatul isi mireste volumul si
se usureaza. Momentul cind covrigii incep sd pluteascd la suprafata
solutiei din vas corespunde finalului opéririi.

Introducerea si scoaterea covrigilor din vasul pentru opdrire
se pot face manual sau mecanic.

In primul caz semifabricatele de covrigi se introduc in vas prin
inclinarea plansetei si alunecarea lor in vasul cu solutie, iar scoate-
rea se face cu o paletd cu sitd. In cel de-al doilea caz, de la dospirea
finald semifabricatele sint transportate cu o bandid rulantd confec-
tionatd din plasd metalicd, pind in vasul de opérire. Evacuarea co-
vrigilor opariti se face cu o bandi care culege covrigii ce plutesc
deasupra apei. Durata oparirii este de 2—3 min.

Dupd oparire, unii covrigi se presard cu mac si sare, susan sau
chiar cu germeni de porumb prajiti.

Coacerea covrigilor se executd in doud etape : in prima covri-
gii se coc pe o parte, iar dupd circa 2—3 min, timp in care s-a for-
mat coaja, sint intorsi pe partea opusi, pentru a se coace complet si
uniform. Coacerea se face la temperatura de 180—250 °C, timp de
10—20 min.

Pentru coacerea covrigilor se intrebuinteazd cuptoare cu vatrd
fixd si cuptoare cu functionare continud (cu leagdne sau cu banda).
In unitatile noastre se folosesc mai ales cuptoare de ciramidi, cu
vatrd fixd. Cuptoarele pentru covrigi au intrucitva constructia modi-
ficatd fatd de cele pentru piine, prin lirgirea usii de deservire si prin
incadlzirea cu un arzator montat in partea laterald a camerei de coa-
cere, pe toatd lungimea ei. La introducerea in cuptor, covrigii se
asazd cu o lopatd lungd in apropierea injectorului. Dupéd circa 2 min
de coacere se face deplasarea lor de la punctul unde se incarcé, spre
partea opusd, urmdirindu-se in acelasi timp schimbarea covrigilor din
fatd in fund si a celor din fund in fatd, pentru a se coace cit mai
uniform.

In cazul folosirii cuptoarelor cu functionare continud, operatiile
de deservire a cuptorului sint mecanizate. Astfel, in cazul coacerii
in cuptoare cu bandi rulantd, operatia de incércare se face cu o banda
transportoare care culege covrigii ce plutesc in vasul pentru oparire
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si li transportd pe vatra-banda a cuptorului. Dupi ce s-au copt, co-
vrigii sint evacuati din cuptor prin rostogolirea lor de pe tamburul
de capit, dotat cu un cutit pentru desprinderea covrigilor care even-
tual s-au lipit de banda.

Dupé coacere, covrigii sint trecuti la operatiile de sortare, amba-
lare si depozitare, in vederea expedierii.

Sertarea covrigilor se face pentru a se separa produsele neuni-
forme in ce priveste coacerea (insuficient sau exagerat coapte) sau
cu aspect necorespunzitor (deformate, cu crapaturi, lipituri etc.).

Pentru depozitare si transport, covrigii fie cd se insird pe sfoard
ori pe sirmi (cite 100 bucéti in cazul celor sub 50 g bucata si cite
50 bucati in cazul celor de 50 g bucata si peste), fie ci se agazi in 13zi
din sipci de lemn sau cosuri de nuiele curate. Covrigii de greutate
micd (sub 10 g), cum sint de exemplu cei vanilinati, se preambaleazi
in pungi de hirtie pergaminata.

In tara noastrd insirarea covrigilor se face manual. In alte tiri
s-au realizat masini pentru insirarea mecanici a covrigilor pe sfoari,
la care munca lucritorilor se rezumi la scoaterea sirurilor de co-
vrigi din masina.

Pentru depozitarea produselor se folosesc incdperi uscate, curate,
ferite de umezeald, de miros stréin, dezinfectate si deratizate, cu o
temperaturd a mediului de circa 18 °C. Sirurile de covrigi se atirna
pe betele unor stelaje speciale, iar ldzile sau cosurile se asazid pe ste-
laje, astfel incit sa se permitd aerisirea lor suficienta.

Sticsurile reprezintd un produs a carui fabricatie a inceput re-
cent in tara noastrd. Produsele au forma de betisoare subtiri si sint
oarecum similare cu covrigii, avind un proces tehnologic apropiat.
Fabricarea sticsurilor se realizeazd in flux continuu, pe linii meca-
nizate. Unele instalatii de acest gen permit si fabricarea covrigilor, a
céror modelare se face prin stantarea dintr-o foaie de aluat, cu aju-
torul unui tambur avind alveole care dau covrigilor forma de opt.

Sticsurile se obtin din faini albd de griu, drojdie, untura, oui,
bicarbonat, sare pentru presdrat si apd. Aluatul se prepara prin pro-
cedeul direct, in care scop se introduce mai intii in cuva malaxorului
fdina impreund cu untura de porc apoi suspensia de drojdie cu oudle
si se framintd 10—12 min, dupé care se adaugd bicarbonatul de sodiu
dizolvat in circa 200 ml api si se continui framintarea pind la 15 min.

Aluatul framintat se scoate din cuva malaxorului, se asazd pe
o masd de lucru §i se acoperd cu o pinzi curatd, mentinindu-se la fer-
mentatie timp de 1h si 30 min. Caracteristicile aluatului sint, tem-
peratura 28—30 °C si aciditatea 1,4—1,6 grade.
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Dupé fermentatie aluatul se trece la prelucrare, fiind transfor-
mat in fire cu diametrul de 3,5—4 mm, prin laminare sau presare
(extrudere). Firele obtinute sint transportate cu ajutorul unei benzi
de textile la o banda din plasd rard de sirmi, care trece printr-o baie
cu solutie de hidroxid de sodiu sau bicarbonat de sodiu (concentra-
tie 1,5%) la temperatura de peste 80 °C. Durata trecerii prin baie
este de 15—20 s, dupd care fitilele se deplaseazd pe sub un dispo-
zitiv de presdrare cu sare (este preferabil ca sarea si fie de granulatie
mare), iar apoi sint tdiate cu ajutorul unui cutit rotativ la lungimea
de circa 120 mm.

Coacerea se realizeaza intr-un cuptor cu bandi, timp de 6—8 min,
la temperatura de 200—235 °C.

La iegirea din cuptor sticsurile sint preluate de un transportor
continuu care alimenteazi masina de ambalat in plicuri de celofan
lipit prin termosudare.

Unii specialigti considerd cd dupd coacere sticsurile ar trebui
uscate citeva ore, la temperatura de aproximativ 120 °C, timp de
40—90 min, pentru a se fragezi. De asemenea, pentru obtinerea unor
produse de buni calitate se recomandd folosirea aluatului fermentat,
preparat prin metoda indirectd, la maia utilizind fiina cu 10—119%
proteine, iar la aluat fdina cu 8,7—9,5% proteine ; maiaua fermen-
teazd 8—12 h, iar aluatul 2—4 h.

K. AMBALAREA PRODUSELOR DE PANIFICATIE

In prezent, liniile moderne pentru fabricarea produselor de pa-
nificatie cuprind si ambalarea, operatie in urma céreia produsele ca-
pata protectie contra agentilor fizico-chimici, cum si impotriva socu-
rilor mecanice si solicitarilor ce le pot degrada in timpul depozitarii,
transportului si manipularii. Totodatd ambalajul serveste la popula-
rizarea produsului, a compozitiei, utilitatii si la imbunédtitirea esen-
tiald a stdrii de igiena.

Pentru ambalare se folosesc diferite metode, printre care, mai
frecvente, ambalarea prin invelire si ambalarea in pungi, plicuri
sau cutii.

Ambalarea manualé necesitd un mare volum de munca, iar amba-
larea mecanizati, masini speciale, dintre care mai principale sint ur-
matoarele :

Masgsina de ambalat prin invelire (fig. 70), care este formatd din
banda transportoare 1 ce alimenteazd cu produsele supuse ambaldrii
dispozitivul de dozare 2. De pe rola 3 materialul de ambalare este
tras de dispozitivul cu valturi 4, care functioneazd in mod sacadat si
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Fig. 70. Schema de funcfionare a masinii de ambalat prin invelire. )

corelat cu ciclul de ambalare, fiind apoi decupat cu ajutorul cutitu-
lui 5, in bucd{i cu lungimea necesard 6. Cu ajutorul unor lamele, ma-
terialul este infasurat peste produs mai intii pe lungime (pozitiile 7
si 8), iar apoi impéturit la capete (pozitia 9). In final, dispozitivul 10
termosudeaza capetele impaturite. Prin invelire se ambaleazi piinea

Fig. 71. Schema masinii de ambalat in plicuri a produselor sub forma
de bete (grisine, sticsuri).
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coaptd in forme, cozonacul si checul, fie ca atare, fie dupi ce in pre-
alabil au fost tdiate in felii.

Magina de ambalat in pungi sau plicuri (fig. 71), serveste pentra
produsele de greutate micéd, cum ar fi chiflele, dar mai ales a produ-
selor sub formd de bete, ca grisine si sticsuri. Produsele sub formi
de bete se incarcd manual in alveolele I montate pe o bandi de trans-
port 2, care le deplaseazd pind in punctul 3, in care se opreste un
anumit interval spre a se face descircarea produselor din fiecare al-
veold, cu ajutorul transportorului cu lant de tip redler 4, care le si
conduce pind sint introduse in ambalajul 5, format din hirtia care
se preia din rola 6. Ambalajul se termosudeazid pe lungime cu aju-
torul rolelor 7, iar apoi se tale si concomitent termosudeazi la ca-
pete cu dispozitivul 8, obtinindu-se plicurile in care sint ambalate
produsele.

L. RETETE PENTRU FABRICAREA
PRODUSELOR DE PANIFICATIE

Conducerea corectd a procesului tehnologic se bazeazd in prin-
cipal pe respectarea retetei de fabricatie. In retetd se stabilesc canti-
tatile de materii prime si auxiliare ce trebuie sd intre in componenta
produsului, fazele de preparare a aluatului (prospaturd, maia, aluat)
si repartitia cantitativa a materiilor prime si auxiliare pe aceste faze,
cum si regimul tehnologic de fabricatie (timpul de framintare si fer-
mentare, temperatura de fermentare, aciditatea semifabricatelor,
timpul de coacere).

In industria de panificatie retetele se stabilesc pentru o sarja
conventionald de aluat final, rezultat din 100 kg fiina. In cadrul fie-
carei sectii de productie, retetele se recalculeazd in functie de capa-
citatea de productie, comanda zilnicd, volumul cuvei in care se
prepard aluatul, ceea ce determind cantitatea de faina utilizata la o
preparatie si deci marimea sarjei de aluat.

Pe baza rezultatelor obtinute in cadrul unitatilor de productie au
fost selectionate cele mai bune retete pentru principalele sortimente
de produse de panificatie.

Aplicarea acestor retete In unititile noastre permite si se obtind
produse de cea mai buni calitate, gustoase si cu aspect placut.

Reteta de fabricatie std la baza procesului tehnologic, realizarea
unor produse in mod constant de calitate superioard fiind strins
legata de respectarea riguroasi a fiecdrei indicatii din refetd si a dis-
ciplinei tehnologiee. Astfel, proportiile stabilite intre diferitele com-
porente ale aluatului (faind, apd, drojdie, sare etc.) influenteaza di-
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rect asupra calitdfii produsului ce trebuie realizat de lucratorul bru-
tar in cadrul parametrilor inscrisi in reteta.

Nerespectarea timpilor de lucru datoritd neatentiei sau subapre-
cierii importantei acestora constituie, una din principalele cauze ale
defectelor si calitdtii slabe a produselor de panificatie. Astfel, pre-
lungirea duratei de fermentare duce la cresterea exageratd a acidi-
tatii, la Inrautdtirea calitatii glutenului, ceea ce are ca efect obtine-
rea unei piini de slabé calitate, crapatd, cu volum mic, aplatisatd, acrd
si deseori necoapta. Depasirea limitelor de temperaturd a semifa-
bricatelor are aceleasi influente negative asupra calitdtii piinii.

1. Retete pentru fabricarea piinii

Principalele refete cadru pentru fabricarea piinii, {inind seama
de sortimentele care se realizeazd in tara noastrd si de metoda de
preparare a aluatului (pe cale indirectd), sint prezentate in tabe-
lele 21—26.

Aceste retete sint stabilite pentru faina de calitate medie ce se
utilizeazd in industria noastrd, adici pentru fdina buni. In cazurile
cind, la fabricarea piinii se folosesc fainuri de altd calitate decit cea
pentru care s-au stabilit aceste retete, adicd fainuri foarte bune ori
satisficitoare, se vor adapta aceste retete la situatia existentd, avin-
du-se in vedere urmatoarele :

— pentru faina foarte bund se va maéri cantitatea de maia §i res-
pectiv prospaturd; consistenta semifabricatelor se va micsora, iar
timpul de fermentare se va mairi (in acest mod dospirea aluatului
decurge normal) ; se va face refrimintarea aluatului timp de 1—
2 min dupd 15—20 min de fermentare ;

— pentru fiina de calitate satisficdtoare se va proceda invers ;
de asemenea, in acest caz, se poate méari cantitatea de sare si se va
lucra numai pe trei faze, prospdtura preparindu-se pentru fiecare
sarja de aluat.

Se recomandd ca in unitaiile de panificatie sd se efectueze ne-
aparat amestecuri de fiinuri din loturi cu calitdti diferite, pentru a se
obtine fdinuri de calitate medie si cit mai constantd, spre a se putea
aplica cu succes reteta care duce la obtinerea piinii de cea mai bund
calitate.

In retete s-a inscris durata coacerii pentru produsele care in
mod normal se coc pe fiecare din principalele tipuri de cuptoare fo-
losite in unitdtile noastre de panificatie (,Dampf“, mecanic §i de ci-
ramida).

Prospatura se obtine din 10 kg faind, 51 apd, 100—200 g drojdie
si 1 kg bas (cantitate ce corespunde pentru 100 kg fdina din retetd).
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Tabelul 21

Reteta de fabricatie pentru piine neagr# preparatd pe bazi de

maia consistentia

Fazele de preparare
E Materlile prime si auxiliare Unitrtea de a aluatului Total
8l regimul tehnologic masurd
Mata [ Aluat
a. Materii
Faind neagri tip 1300 kg 50 50 100
Apa (circa) 1 27 31—-33 | 58—60
Drojdie comprimati kg 0,6 — 0,6
Sare kg — 1,5 1,5
Maia maturad (bas) kg 10 — 10
b. Regimul tehnologic
Temperatura apei °C In functie de temperatura
fainii, semifabricatului si a
sdlii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— initiala °C 28—29 29—30
— finala °C 30—31 | 30—31
Durata framintarii min 8—10 10—12
Durata fermentarii min 120—150 30—40
Aciditatea finala grade 5,5—6,5 | 4,5—5,5
Durata dospirii finale min — 25—35
Temperatura finald a bucatii
de aluat oC — 31—32
Aciditatea finald a bucatii
de aluat grade — 6—6,5
Durata coacerii :
— in cuptor ,Dampf“ sau
mecanic ' min 30—40 piinea de 1 kg si
45—50 plinea de 2 kg
— In cuptor de cdridmida min 65—70 plinea de 2 kg
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Tabelul 22

Reteta de fabricalie pentru piine neagrd preparati
pe bazi de maia fluidd (polis)

Fazel
Materilie prime gl auxillare Unitatea de azi ea]rllleatx:lrﬁ:;arare
gi regimul tehnologic . masurd . . Total
Maia fluid} Aluat
a. Materit
Faind neagra tip 1300 kg 40 60 100
Apa (circa) 1 50 8—10 | 58—60
Drojdie comprimata kg 0,8 — 0,6
Sare kg — 1,5 1,5
b. Regimul tehnologic
Temperatura apei °c In functie de temperatura
fainii, semifabricatului si a
salii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— initiala °Cc 29—30 29—30
— finald °C 30—31 31—32
Durata frAmintarii min 8—10 12—14
Durata fermentarii min 360—420 25--30
Aciditatea finala grade 5—5,5 4,5—5
Durata dospirii finale min — 25—35
Temperatura finald a bucatii
de aluat °C —_ 31—32
Aciditatea finald a bucatii
de aluat grade — 5—6
Durata coacerii :
— in cuptor ,Dampf* sau
mecanic Jin 30—40 piinea de 1 kg §i
- 4550 piinea de 2 kg
— in cuptor de cidramida min 65—170 pilinea de 2 kg
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Tabelul 23

Reteta de fabricatie pentru piinea semialba
preparati pe bazii de maia consistenti

Materiile prime gl auxiliare

Unitatea de

Fazele de preparare
a aluatuluj

i regimul tehnologic masuri Total
Mala l Aluat
a. Materii
F&ind semialbi tip 780 kg 50 50 100
Apé& (circa) 1 25 30—32 | 5557
Drojdie comprimata kg 0,7 — 0.7
Sare kg — 1,5 1,5
Maia maturd (bas) kg 10 — .} 10
b. Regimul tehnologic
Temperatura apei °C In functie de .temperatura
fainii, semifabricatului si a
salii de fabricatie ..
Temperatura semifabricatelor :
— initialad °c 2930 29—30
— finala °c 31—32 30—31
Durata framintarii min 8—10 10—12
Durata fermentarii min 150—180 |- 30—40
Aciditatea finald grade 4555 4—5
Durta dospirii finale min — 50—60
Temperatura finald a bucéatii
de aluat °C . ‘ 31_32
Aciditatea finald a bucitii
de aluat grade — 5—5,5 |.
Durata coacerii : 1
— in cuptor ,,Dampf* sau |
mecanic min 25—35 plinea de 1kg
format lung si
40—45 piinea de 2.kg. ..

— In cuptor de cirdmidj

min

45—50 piinea de 1kg si.
60—65 piinea de_‘ z:kg‘ '
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Retetd de fabricatie pentru piinea alba

Tabelul 24

Materiile prime gi auxiliare

Unitatea de

Fazele de preparare

a aluatului
si regimul tehnologic masuri . Total
Maia | Aluat
a. Materii
Faini alba tip 480 kg 50 £0 100
Apd (circa) 1 30 24—96 | 54—56
Drojdie comprimati kg 0.9 — 0,9
Sare kg - 1,5 1,5
Maia maturd (bas) kg 5 — 5
b. Regimul tehnologic
Pemperatura apei °C In functie de temperatura
o fainii, semifabricatului si a
bl salii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— initiala °C 29—30 30—31
— finald °C 30—31 31—32
Durata framintarii min 8—10 10—12
Durata fermentarii min 150—180 50—60
Aciditatea finala grade 2,5—3 2—2,5
Durata dospirii finale min — 40—60
Temperatura finald a buca‘ii
de aluat °C — 31—32
Aciditatea finald a bucitii
de aluat grade —_ 2,6—3
Durata coacerii :
— in cuptor ,,Dampf“ sau .
mecanic’ min 25—30 franzela de 0,5 kg si
30—35 franzela de 0,75 kg
— In cuptor de cdrimida min 55—60 piinea de 2 kg

Notd: In cazul cd fiina are putere redusi de fermentare (fiina tare la
foc) se adaugd la prepararea aluatului circa 0,59/, extract de malt,
fatd de totalul cantiti{ii de faind utilizata.
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Tabelul 25

Reteta de fabricatie pentru piinea alba cu cartofi

Materiile prime §i auxiliare

Unitatea de

Fazele de preparare
a aluatului

si regimul tehnologic mésur Total
Mala l Aluat
a. Materii
Faini alba tip 480 kg 50 50 100
Ap3 (circa) 1 20 52 52
Drojdie comprimatid kg 0,9 — 0,9
Sare kg — 2 )
Pasta de cartofi kg 22 — 29
Maia maturd (bas) kg 10 — 10
b. Regimul tehnologic
Temperatura apei °C In functie de tempera'tura
fainii, semifabricatului si’a
sdlii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— initiala °C 28—29 30—31
— finala °c 30—31 31—32 .
Durata fradmintarii min 5—7 8—10
Durata fermentdrii min 150—1£0 45—50 .
Aciditatea finala grade 3—3,5 2,5—3
Durata dospirii finale min . 20—25
Temperatura finald a bucatii
de aluat °c — 31—32
Aciditatea finald a bucatii
de aluat grade —_ 3—3,5
Durata coacerii :
— in cuptor ,,Dampf* sau ,
mecanic min 70—80 piinea de 2 kg
— in cuptor de cdrdmida min 90—100 piinea de 2 kg
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Tabelul 26

Reteta de fabricatie pentru piinea cu 759/, sau 50v/, fiind de secard

Unitatea

Fazele de.preparare a aluatului

" Materiil iliar ;
: :Tlr:gill,t‘;g?et:l:n?:ggtca € de misur} Prospitura | Maia Atuat Total
a. Materit
Faind de secard tip 1200 kg 10 50 15 75
Faina semialba de griu tip 780 kg — 10 15 25
Apé& (circa) 1 5 30 25 60
Drojdie comprimata kg 0,1 0,5 0,3 0,9
Sare kg — — 1,5 1,5 |
Chimen kg — — 0,15 0,15
Maia maturd (bas) kg — 15 — 15
b. Regzmul tehnologic
ATemperatura apei °C In funciie de temperatura
fainii, semifabricatului si a
salii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— initiald ‘ec | 27—28 | 30—31 [29—30
— final3 «C 1 29—30 | 32—33 [30—31
Durata framintarii rin 5—6 5—6 | 8—10
Durata fermentdarii min | 240—300 | 200—930 [25—30
Aciditatea finala °C 8—85 | 7—7,5 [6,5—7
Durata dospirii finale min — — 35-—40
Temperatura finald a buca}ii '
Aciditatea finala a bucatii : '
de aluat grade —_ _ 7—75
Durata coacerii : '
— in cuptor ,,Dampf“ sau
mecamc ’ min 30—35 dupd 10—15min in
- .mediu uscat
— in cuptor de caramida min 35—40
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Fermentarea dureazd 210—240 min ajungindu-se la aciditatea de
7—8 grade in cazul piinii negre, 240—270 min si aciditatea 6—7 g la
plinea semialbd §i 240-—300 min cu 3—4 grade aciditate la piinea alba.

2. Retete pentru fabricarea produselor
de franzelarie

Grupa produselor simple de franzeldrie cum sint : chiflele, cor-
nurile, impletiturile etc., se fabricd pe baza unei refete cadru, intru-
cit in compozitia lor intrd aceleasi materii prime si auxiliare.

Tot astfel se fabricd si produsele de franzeldrie cu adaos de za-
har si ulei, iar cele cu adaos si de alte materiale, aplicind retete care
au la bazid retetele cadru ale celorlalte doud grupe de produse. In
productie aceste retete se adapteazd intrucitva la diversele produse
din cele doud grupe, in privin{a consistentei aluatului. Atunci cind
produsele sint impletite din mai multe fitile, aluatul se prepard mai
consistent, pentru ca produsele sa-si poatdi mentine forma, iar cind
sint neimpletite, aluatul se prepard de consistentd normala.

Pentru produsele speciale de franzeldrie, deoarece fiecare din
acestea au compozitie diferitd, se aplica retete specifice pe produs, cu
decsebirea celor care diferd doar ca greutate nominala.

Reteta de fabricatie pentru produsele simple de franzelidrie se
indicd in tabelul 27, iar cea pentru produsele cu adaos de zahir si ulei
in tabelul 28. :

Retetele cantitative pentru fabricarea principalelor produse spe-
ciale de franzelirie sint indicate in tabelul 29.

In ceea ce priveste metoda de preparare a aluatului si regimul
de fabricatie al acestor produse, ele diferd in functie de sortiment,
pentru unele din ele folosindu-se metoda directd, iar pentru altele
cea indirecta.

3. Retete pentru fabricarea produselor
dietetice

Principalele produse dietetice se fabricd dupé refetele cantitative
indicate in tabelul 30. Regimiul tehnologic este specific fiecérui produs.

In cazul pesmetului, mai intii se coace aluatul in tdvi, obtinin-
du-se piine, care apoi se taie sub formd de felii avind grosimea de
1—1,5 em. Feliile astfel obtinute se usuci in cuptor, pe tivi, la tem-
peratura de 180—200 °C, timp de 18—20 min, Dup3 ricire, feliile de
pesmet se ambaleazd in hirtie de celofan, formindu-se pachetele a
cite 300 g.
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Tabelul 27

Reteta de fabricatie pentru produsele simple de franzelirie

Fazele de preparare

Materiile prime gi auxiliare Unitatea de a aluatului
s1 regimul tehnologic masuri Total
Mala I Aluat
a. Materii
Faind alba tip 480 kg 50 50 100
Apa (circa) 1 30 20—22 | 50—52
Drojdie comprimata kg 1,0 _ 1,0
Sare kg — 1,5 1,5
Extract de mal} kg . 0.5—0,9 | 0,5—0,9
Maia matura (bas) kg 15 — 15
b. Regimul tehnologic
Temperatura apei °C In functie de temperatura
fainii, semifabricatului si a
sdlii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— initiald °c 28—29 29—30
— finala °c 30—3! 30—31
Durata framintarii min 8—10 10—12
Durata fermentdrii min 120—180 | 20—30
Aciditatea finala grade 3—3,5 2,6—3
Durata dospirii finale min — 20— 50
Temperatura finald a bucatii
de aluat °C — 31—32
Aciditatea finald a bucatii
de aluat grade — 3—3,5
Durata coacerii (n cuptor
,Dampf“ sau mecanic) min 10—25, in functie de madri-

mea si forma pro-
dusului
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Tabelul 28

Reteta de fabricatie pentru produsele de franzelirie
cu adaos de zahar si ulei

Fazele de preparare

et tehnotogtc s 2 sluatutal Total
Maia Aluat
a. Materii
Faind alba tip 480 kg 60 40 100
Apé (circa) 1 40 2—5 42—45
Drojdie comprimata kg 1,2 —_ 1,2
Sare ke — 1,2 1,2
Zahar (in medie) kg — 44 44
Ulei (in medie) kg _ 4,4 4.4
Maia matura (bas) kg 15 — 15
b. Regimul tehnologic
Temperatura apei °C In functie de temperatura
fainii, semifabricatului si a
silii de fabricatie
Temperatura semifabricatelor :
— Initiala °oC 27—28 29—30
— finala °C 29—30 | 30—3l
Durata framintarii min 8—10 10—12
quata fermentarii min 120—180 30—40
Aciditatea finald grade 25—35 225
Durta dospirii finale min _ 25— 60
Temperatura finala a bucatii "
de aluat °C — 31—32
Aciditatea final3 grade — 2,5—3
Durata coacerii (in cuptor
»Dampf* sau mecanic) min 15—30 in functie de mari-

mea si forma pro-
dusului
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Retetele cantitative de fabricatie pentru

principalele produse speciale de franzelirie
(calculate la 100 kg fiin3d)

Tabelul 29

Cantit¥ti pentru fabricarea produsului

o | Unitatea |55
i [ im-

Materiile prime §i auxiliar® | de masura Pﬁfog?: EJ?“'&' Panetone Chec cu rahat | Grisine
Faina alba tip 480 kg _lQ0,0 100,0 100,0 100,0
Drojdie comprimata kg 7,5 63 6,7 6,0
Sare kg 0,6 0,8 0,6 2,0
Zahar kg 26,5 15,0 45,5 30
Margarind sau unt kg 6,0 25,0 9,0 5,0
Lapte 1 19,0 — 44,5 16,0
Apa (circa) 1 19,0 — — —
Oua bucdti | 360,0 500,0 690,0 —
Esente 1 0,43 0,1 1,1 —

: : etilvani-

eicilgg\ali:‘i_miie lin:?_x, x?or:_to—

i rom cali si la-

¥ miie
Extract de malt kg - - - 1,6
Susan sau mac kg - - — it
Chimen kg - - — —
Brinza telemea kg — —_ — —
Ulei comestibil kg 10,0 — 11,0
Rahat kg - - 55,5 —_—
Stafide kg — 28,0 —_— —
Friicte confiate kg — 18,0 —_ —
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Se mentioneazid ci in normele si documentatiile tehnologice sint
prevazute retetele de fabricatie pentru fiecare produs care se reali-
zeazd In unitadtile de panificatie.

4. Retete pentru fabricarea covrigilor

Retetele de fabricatie pentru principalele sorturi de covrigi pe
care le produce industria de panificatie din tara noastrd sint preva-
zute in tabelul 31.



CAPITOLUL 5

CALITATEA PRODUSELOR DE PANIFICATIE

Ca bunuri pentru consum, produsele de panificatie au importante
insusiri fizico-chimice i organoleptice care stau la baza valorii lor
alimentare.

Unul dintre cele mai importante elemente ale calitdtii produse-
lor de panificatie este compozitia lor chimicd, intrucit substantele care
intrd in componenta lor servesc la obtinerea energiei necesare orga-
nismului omenese, la formarea tesuturilor si la reglarea diferitelor
procese ale organismului.

Pe linga compozitia chimica, calitatea produselor si deci si valoa-
rea lor alimentara, depind in mare méasura de indicii de calitate ca :
aroma §i gustul, aspectul exterior, afinarea miezului (porozitatea) etc.

Gustul bun si aroma pldcutid exercitd o influentd pozitiva asupra
glandelor cu ajutorul cirora se efectueazd functia digestiei.

A. VALOAREA ALIMENTARA A PIINII

Piinea, ca principal produs de panificatie, este nelipsit din ratia
alimentara zilnicd si furnizeazd omului o parte importantd din sub-
stantele care-i sint necesare. Pentru aceasta trebuie sd se dea o mare
atentie fabricarii piinii, astfel incit consumatorul sa fie satisfacut,
atit din punct de vedere cantitativ, cit si calitativ.

Valoarea alimentard a plinii, produs de referinid spre a ilustra
valoarea alimentard a tuturor produselor de panificatie, este in func-
tie de componentii chimici principali, care-i determind puterea ener-
geticd (caloricdl), gradul de asimilare si valoarea substanfelor pro-
teice, cum si de confinutul in substante minerale si in vitamine.

1. Puterea calorica a piinii

Piinea, ca si celelalte produse alimentare, are proprietatea de a
furniza organismului omenesc o anumitd cantitate de céldurd, ceea
ce reprezinti unul din cei mai importanti indici ai valorii ei ali-
mentare.
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Hidratii de carbon, substantele grase si materiile proteice repre-
zintd componentii principali care determina puterea caloricid a piinii.
S-a stabilit cd prin arderea in organism a unui gram de hidrati de
carbon rezultd 4,1 calorii, a unui gram de substante grase 9,3 calorii,
iar a unui gram de materii proteice 4,35 calorii.

Valoarea caloricd a piinii este influentatd de umiditatea produ-
sului (crescind cu reducerea umiditatii), cum si de gradul de asimi-
lare al fiecdruia dintre componentii principali (hidrati de carbon,
materii proteice si grasmm), deoarece acestia sint transformati in orga-
nism numai partial.

In privinta gradului de asimilare, s-a stabilit cd el creste cu cit
fdina folositd la fabricarea piinii este de un grad de extractie mai
redus (respectiv faina este de un tip mai mic) si cu cit piinea este de
calitate mai bund. Astfel, intr-un regim mixt de alimentatie, in cazul
piinii din f3ind neagrd de griu, hidratii de carbon se asimileazid in
proportie de 94%o, proteinele 70% si grasimile 92%; in cazul piinii
din fdind albd gradul de asimilare al hidratilor de carbon creste la
96%0, cel al proteinelor la 85%, iar cel al grasimilor la 93%.

De asemenea, gradul de asimilare este influentat §i de genul de
muncé pe care il desfiisoard omul. In general munca sedentara reduce
gradul de asimilare.

Cunoscind continutul piinii in pr1nc1pa].u componenti, cum si
gradul de asimilare a acestora, se poate calcula puterea caloricd a
produselor de panificatie @paplicind formula :

Qp——(H 41 - k4+G- 9,3 -ke+P-4,35 k3) ]00 [cal/lOOg]

in care : _
H este continutul in hidrati de carbon al piinii, in %, rapor-
tat la substanta uscata ;
G — continutul in grisimi, in % la substanta usoata
P — contmutul in proteine, in %6 la substanta uscata ;
ky...ky — coeficienti specifici de asimilare a componentilor sus-.
mentionati, in % ; .
1 — umiditatea totald a produsului, in %be.
Atunci cind se cunoaste com{)o itia chimica la produsul ca atare

00—u
dlsprare din formuld componenta ~[55

Compozitia chimici medie a principalelor sorturl de p11ne si pro-
duse de franzeldrie din fdina de griu si puterea lor caloricd sint in-
dicate in tabelul 32.
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Tabelul 32

Compozitia chimicd medie si puterea calorici a principalelor
produse de panificatie (valori orientative)

Compozitia in o/,
Produsul Hidrati calacrar
de Proteine |Grisimi| cal/100 g
carbon
Piine neagra 45,1 75 | 08 210
Piine semialba 48,3 7,4 0,7 220
Pline alba 51,6 7.4 0,4 240
Produse de franzelirie
simple 57,1 8,2 0,4 260
Produse de franzelarie
cu zahdar si ulei 61,6 8,2 4,4 310

Puterea caloricd a plinii serveste la stabilirea ratiilor alimen-
tare, pentru care se are in vedere energia pe care o consuma zilnic
organismul (adicd necesarul de calorii pentru desfagurarea activitatii)
si faptul ca din aceasta piinea acopera o treime.

2. Valoarea componentilor chimici
ai piinii

Pe lingi puterea caloricd a piinii, la stabilirea valorii alimentare
a acestui produs se tine seama si de importanta pe care o au pentru
dezvoltarea organismului, substantele proteice, substantele minerale
si vitaminele continute in piine.

Din piine organismul omenesc primeste o insemnata cantitate de
substante proteice care sint strict necesare desfasurarii activitatii
vitale. S-a constatat cd ratia zilnici de pline acoperd circa 40%, din
necesarul de proteine al unui barbat. Compozitia substantelor pro-
teice din piine insd este nesatisficidtoere, deoarece in primul rind
continutul in lizind (amino-acid esential) este scdzut, el acoperind
necesarul organismului omenesc in proportie de numai 15—20%p.

Substantele minerale si vitarrinele din piine au de asemenea un
mare rol in dezvoltarea organismului omenesc.

In piine se gisesc : fosfor, fier §i in mai micd masurd calciy,
cantitatea lor fiind cu atit mai mare, cu cit fdina din care provine
piinea este de un grad de extractie mai mare (aceasta pentru ca sub-
stantele minerale se gdsesc in straturile periferice ale bobului).

Vitaminele din piine, in special B,, Bs si PP, care se gasesc in
cantitate cu atit mai mare cu cit fiina este de extractie mai ridicata,
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acoperd In proportie de 18—25%¢ necesarul zilnic al omului. Dupa
cercetarile efectuate in aceastd privinta, s-a constatat ca piinea neagra
contine o centitate suficientd de vitamine B; si PP, iar piinea alba
are un continut redus ; toate sorturile de piine contin o cantitate in-
suficientd de vitaminad B..

3. Sporirea valorii alimentare
a piinii

Cele aratate cu privire la puterea caloricd a pilinii, valoarea pro-
teicd, minerald si vitaminicd, permit sd se considere piinea ca unul
dintre principalele produse alimentare.

Se constatd insad ci in pline nu se gaseste cantitate suficienta de :
proteine cu un continut sporit de lizind, calciu si vitamind Bs, iar in
piinea din faina alba, vitaminele B; si PP.

De asemenea vitaminele A, C si D lipsesc in intregime din piine.

Fata de aceastd situatie, este necesar a se méari valoarea alimen-
tard a piinii prin imbogatirea cu substantele pe care le contine in can-
titate insuficienta sau care lipsesc cu desavirsire.

Imbogatirea piinii cu proteine se poate realiza prin adiugarea
la fabricatie a produselor bogate in substante proteice si in special
cu un continut ridicat de lizind. Cele mai valoroase din acest punct de
vedere sint proteinele laptelui (lapte pasteurizat, lapte praf, lapte
praf degresat) si cazeina alimentard. De asemenea, cu rezultate bune
se poate folosi zerul si zara in forma lichida sau deshidratati, in stare
lichida adaugindu-se o proportie de 25%9 fatd de fadina, la faza de
maia, iar in form3 deshidratatd 3—=8%b.

De mare folos este si fiina de soia degresatd, cu conditia obti-
nerii ei sub forma unui produs alimentar de calitate superioara, res-
pectiv de puritatea, culoarea si finefea corespunzidtoare utilizarii in
produsele de panificatie. Adaosul de fiind de soia, comparativ cu lap-
tele praf degresat, di rezultate mai nefavorabile in ce priveste insu-
sirile fizice gi organoleptice ale piinii, in special reducind volumul.

Cresterea continutului proteic al plinii se mai poate asigura prin
utilizarea drojdiei comprimate sau a celei uscate, inactive din punct
de vedere al fermentatiei (lipsite de activitate enzimatica).

In ultima vreme, industria moraritului din unele tiri realizeazi
fadinuri cu continut ridicat de proteine, aplicind la mécinis sortarea
cu ajutorul aerului.

Taritele si particulele taritoase ale fiinii, care sint mult mai
bogate in lizind decit endospermul bobului, pot aduce un aport in-
semnat la mdrirea continutului de lizind din piine. Pentru folosire
ca adaos este necesara insd prelucrarea lor fermentativa sau alti pre-
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lucrare (ca de exemplu mdcinarea find), care s3 mireasci gradul de
asimilare de cdtre om al proteinelor pe care le contine.

Imbogdtirea piinii cu substante minerale se poate efectua cel mai
util prin marirea continutului de calciu. Mijlocul ideal de imbogitire
in aceastad privintd este laptele praf, bogat in calciu, care se gaseste
sub forma de lactat de calciu, compus usor asimilabil de citre om.

De asemenea se poate adduga calciu sub forma de pulbere ali-
‘mentard (care contine pina la 989 carbonat de calciu). In acest caz,
insd, preparatul trebuie introdus in maia speciald acidolactici, unde
50—70% din continutul de calciu al pulberii trece sub forma de lac-
tat de calciu. Addugat sub formd de pulbere alimentard, calciul se
asimileaza numai in proportie de 16—17%b.

I'mbogdtirea piinii cu vitamine este utild mai ales in cazul piinii
albe. Acest procedeu se aplicid frecvent in S.U.A., Canada, Anglia,
U.R.S.S. si alte tari.

Vitaminizarea se poate realiza fie actionind direct asupra f&inii
in mori prin incorporarea vitaminelor respective sub forma de pul-
bere, fie in unitidtile de panificatie (in cazul anumitor sortimente),
prin addugarea vitaminelor sub form& de solutii sau emulsii. Ca surse
de vitamine sint indicate, in primul rind, vitaminele naturale conti-
nute de unele produse alimentare, cum sint drojdia uscati, laptele
praf, fdina de soia, maltul etc.

Se recomandid imbogitirea cu vitaminele B;, By si PP pentru ali-
mentatia tuturor grupelor de consumatori si A, D pentru alimenta-
tia unui grup restrins de persoane (copii, femei gravide ete.).

B. NORMELE DE CALITATE ALE PRODUSELOCR
DE PANIFICATIE

Produsele de panificatie se fabricd pe baza unor documentatii
tehnologice prin aplicarea cirora se garanteazd obtinerea produse-
lor corespunzitoare standardelor sau normelor interne, care preci-
zeazi indicatorii minimi de calitate pe care produsele trebuie si le
indeplineascad spre a corespunde consumului. Se pune accentul atit
pe proprietitile organoleptice (aspect, aromd, gust), care produc sen-
zatie pldcutd asupra consumatorului, cit si pe insusirile fizico-chi-
mice, care garanteazd un anumit continut de substante hr#@nitoare,
astfel incit produsele s3 fie nu numai plédcute ci si utile in alimentatie.

Normativele care reglementeazi calitatea produselor trebuie im-
bunatatite continuu cu parametri la nivelul tehnicii moderne, precum
si cu metode de control in concordantd cu progresul tehnic si ce-
rintele de calitate.
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Caracteristicile calitative de bazid pe care trebuie s le indepli-
neascd principalele sorturi de piine §i produse de franzelirie sint in-
dicate iIn tabelul 33 iar ale covrigilor in tabelul 34.

C. METODELE PENTRU VERIFICAREA CALITATII

Verificarea calitdtii produselor de panificatie se bazeazad pe veri-
ficarea organolepticid (pe calea simturilor) si pe determinarea indici-
lor fizico-chimici.

Pentru verificare se iau probe din loturile de produse.

1. Luarea probelor

Proba reprezintd o micd parte din intregul lot al produsului de
analizat. Ea se ia in asa fel incit, dupd compozitia ei, si corespunda
compozitieli medii a intregului lot.

Alcdtuirea probei comporti o rdspundere mare. Pentru a efec-
tua corect aceastd operatie, personalul tehnic respectiv trebuie si
aibd cunostinte temeinice.

Pentru piine si produse de franzelarie, proba in vederea exame-
nului organoleptic se formeazd luindu-se la intimplare, din diferite
pérti ale lotului, un numair de 10 piini sau 50 buciti produse de fran-
zeldrie.

Pentru analiza fizico-chimicd se ia o piine reprezentativid din
proba iar in cazul produselor de franzeldrie se iau maximum trei
bucadti pentru produsele cu greutatea pind la 50 g inclusiv si o bu-
catd pentru cele cu greutate mai mare. Aceste probe se ambaleazi
in stare rece in hirtie pergaminatd sau, in lipsa acesteia, in hirtie
de ambalaj si se eticheteaza.

In cazul covrigilor, probele se iau din diferitele siruri, 1azi, co-
suri sau pungi. Probele reprezintd de regulé 50 covrigi sau 10 pa-
chete in cazul covrigilor preambalati in pungi.

Pentru analiza fizico-chimicd se formeaza o proba reprezenta-
tivd din 10 covrigi pentru covrigii cu greutatea pind la 50 g bucata,
5 covrigi pentru cei de 50 g bucata si peste si doud pachete pentru
covrigii preambalati in pungi. Probele astfel formate se ambaleaza
si se eticheteazi, iar in laborator se pregatesc prin méruntire, in ve-
derea analizei.

2. Verificarea organoleptica

Produsele de panificatie se examineazd organoleptic in ceea ce
priveste aspectul exterior (prin examinarea bucdtilor intregi), starea
si aspectul miezului (prin taierea bucétilor intregi si examinarea mie-
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Tabelul 34

Proprieti{ile organoleptice si fizico-chimice ale produselor de covrigarie

Propriet#ti

Conditii de admisibilitate

Covrigi '

Sticsuri

a. Organoleptice

Aspectul exterior

Forma caracteristicd produsului, fara deformatii, cu
sectiunea fitilului cit mai uniforma.

Suprafata
. L. lucioasa,
Starea si culoarea Suprafata netedd si lu- nearsa,
cojii cioasd, in afard de por- presarati
tiunea presdratd cu con- cu sare, fi-
dimente, fira arsuri, ri bési&i
zbircituri, lipituri etc; sau eoluri :
culoare  galben-aurie culoare
uniforma roscatd
pini la
brun. uni-
form&
Bine copt,
Aspectul miezulul Poros, fard goluri mari, f4r3 por-
bine copt tiuni de
aluat
Covrigi simpli Covrigi cu adaos
b. Fizico-chimice | pindla pind la Sticsuri
50g in- | BSS'® | 50 ¢ in- | DOSte
clusiv g clusiv g
Umiditatea totald
(coaja+miez), %o max. 17| max. 20| max. 17| max. 25 max. 5
Aciditatea, grade max. 2 | max. 2 | max. 2 | max. 2 max. 3 (al-
calinitate)
Durata de iInmuiere,
min. max. 7 | max. 14| max. 8 | max. 15 —
i T 0
Continutul in zahar, % _ _ min. 35| min. 3,5 .
Continutul in ré- . . R
simg, /o g - — min. 2 | min. 2 min. 14
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Fig. 72. Verificarea organolepticd a pfiinii.

zului acestor bucati), aroma, gustul, semnele de alterare microbiani
si prezenta corpurilor strdine (prin examinarea bucatilor intregi si
a miezului bucatilor tiiate) (fig. 72).

In privinta aspectului exterior se controleazi forma produselor,
starea suprafetei, aspectul si culoarea cojii. Starea si aspectul mie-
zului se verificd prin examinarea elasticititii, In care scop, dupd ra-
cire, produsul se taie in doud si apoi se apasa ugor cu degetul asupra
miezului, astfel incit si nu se distrugd structura porilor ; concomi-
tent se controleazd dacd miezul este uscat la pipdire, nu se farimi-
teazd si structura porilor este normald. Bucitile de piine veche din
miez se considerd corpuri striine.

Aroma si gustul se verificd mirosind miezul si gustind atit din
miez cit si din coaja.

Examinarea organolepticid se intregeste cu verificarea greutatii
nominale a produselor, prin cintirirea bucatilor din probid. Greutatea
medie trebuie sid corespunda cel putin greutidtii nominale respective,
iar greutatea unei piini poate avea o abatere limitd de =3% si a
produselor de franzeldrie +5%b.

Greutitile nominale specificate in normativele de calitate se referd
la produsele cintdrite la urmitoarele intervale de timp de la scoate-
rea din cuptor :

2 ore pentru piinea pina la 0,500 kg ;
3 ore pentru plinea peste 0,500 kg pind la 1 kg ;
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41/2 ore pentru piinea peste 1 kg pind la 2 kg ;
6 ore pentru piinea peste 2 kg ;

1 ora pentru produsele de franzeladrie pind la 100 g ;

2 ore pentru produsele de franzeldrie peste 100 g pini la 350 g ;

3 ore pentru produse de franzelirie peste 350 g pini la 500 g.

In cazul scdderii umiditatii produselor in timpul depozitarii peste
acest interval, se admite micsorarea greutdtii nominale proportional
cu pierderea de apd. Deoarece umiditatea produselor de panificatie
se referd la umiditatea miezului, se deduce ci sciderea in greutate
a produsului este atribuiti numai uscirii miezului, acesta reprezen-
tind cantitatea predominanta fa{d de produsul intreg.

3. Determinarea indicilor fizico-chimici

Indicii fizico-chimici ai produselor de panificatie se determina
pe cale de laborator. Principalii indici sint : umiditatea, aciditatea,
porozitatea, durata de inmuiere (la covrigi).

a. Umiditatea. In practica panificatiei, prin umiditatea piinii se
intelege umiditatea miezului. La produsele marunte de franzeldrie
care au o greutate pind la 50 g, cum si la cele care au o cantitate re-
dusi de miez (cum sint batoanele), umiditatea se referd la intregul
produs (coajd si miez). Acelasi lucru este valabil si la covrigi.

Umiditatea miezului produselor de panificatie se determind dupa
metoda rapidd, procedindu-se in felul urmator. Se taie produsul din
proba recoltatd pentru analizd in jumatate, iar din mijlocul sdu se
scot 6—8 g miez. Aceastd cantitate se introduce in doud fiole cu ca-
pac, uscate si cintirite in prealabil. Se cintaresc fiolele cu continutul
lor si apoi se firimiteazd miezul de produs cu mina, fara a se produce
pierderi, deasupra fieciirei fiole agezate pe o coald de hirtie lucioasa.

Fiolele cu capacul deschis se introduc intr-o etuva in care se
face uscarea la 130 °C (cu variatia de +2 °C), timp de 45 min. Fio-
lele se acoperd apoi cu capacele lor, se introduc in exsicator pentru
racire, iar dupa 20—30 min se cintdresc. '

Umiditatea produsului U se calculeazi cu urmétoarea formuld :

U="2="2 100 (%)

m|—m )
in care :
m; este masa fiolei cu produs inainte de uscare, in g ;
my — masa fiolei cu produs dupa uscare, in g ;

m — masa fiolei (tara), in g.
Pentru determinarea umiditatii produselor intregi (produse ma-
runte, batoane, covrigi) mai intii proba de produs se marunteste in-
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tr-un mojar, piulitd sau la o morisca de laborator, apoi se introduce
intr-un borcan cu dop slefuit.

Din proba astfel obtinutd se cintdresc circa 5 g, determinindu-se
umiditatea prin metoda descrisd mai sus.

b. Aciditatea. In produsele finite se gisesc substante acide care
provin din aluat. Suma tuturor acizilor si a combinatiilor cu reactie
acidd constituie aciditatea totald a produsului respectiv.

Aciditatea produselor de panificatie se determini astfel :

Din proba pentru analizi se cintaresc la o balantd tehnicd 25 g
miez sau produs farimitat care se introduc intr-un borcan de sticld
de 500 cm?®. Dintr-un balon sau cilindru de 250 cm? adus la semn se
toarnd in borcan 30—75 cm?® apd distilatd. Cu ajutorul unei baghete
de sticlad cu inel de cauciuc la capat sau cu o spatuld de os se freacd
miezul pind la omogenizare. Dupd omogenizare se mai adauga api
pind la circa 200 cm?, se agitd totul timp de 3 min, se adaugé restul
de api din balon sau cilindru, avind grijd ca toate particulele de
miez de pe peretii borcanului si de pe baghetd s fie trecute in lichid,
apoi se lasi in repaus 5 min, pentru limpezire. Din solutia limpede
se ia cu o pipetd previdzutd la virf cu un filtru din sitd metalicd,
pentru a evita pitrunderea particulelor de miez in pipetd, 50 cm3
(corespunzitor la 5 g miez), se trec intr-un vas conic curat, se adauga
3 picdturi de fenolftaleind si se titreazd cu solutie de hidroxid de
sodiu decinormald, pind la aparitia coloratiei roz, care persistad
circa 1 min.

Aciditatea A se exprima in grade si se calculeazd dupa formula :

V.0,1

A=—5— + 100=2V (grade)

in care :
V este volumul de hidroxid de sodiu decinormal folosit la
titrare in ml ;

0,1 — normalitatea solutiei de hidroxid de sodiu ;

5 — masa produsului corespunzitoare celor 50 cm?® luati din
balonul cotat.

Se fac doud determindri din aceeasi proba, iar rezultatul se ex-
prima ca medie aritmeticd, atunci cind intre cele doud determinari
aciditatea nu diferd mai mult de 0,2 grade. Contrar, determinarea se
repeta.

c. Porozitatea. Prin porozitatea piinii si a produselor de fran-
zeldrie se intelege volumul total al porilor continuti intr-un anumit
volum de miez al produselor, exprimat in procente.

Porozitatea plinii, atunci cind se ia in considerare nu numai vo-
lumul porilor, ci si structura lor (uniformitatea gi marimea), cum si
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Fig. 73. Perforator (a) si coltar (b) folosite la determina-
rea porozitdtii plinii si a produselor de franzelarie,

grosimea peretilor acestora, reprezintd un important indice de cali-
tate al produsului, de acesta depinzind, in mare masurd, gradul lui
de asimilare. De asemenea, porozitatea di indicatii, in productie, asu-
pra modului in care s-a desfdsurat procesul tehnologic de fabricatie.
Astfel, o porozitate insuficient dezvoltatd si porii cu peretii grosi ca-
racterizeazi de obicei un produs obtinut dintr-un aluat insuficient fer-
mentat si copt, si in general fabricat fara atentie.

Determinarea porozitdtii se efectueazd in modul urmétor. Se
taie din produs 2—3 felii cu grosimea de 2 cm, iar cu ajutorul unui
perforator care are diametrul de 41,5 mm (fig. 73, a), uns in preala-
bil cu un strat fin de ulei, se scot din pértile caracteristice ale miezu-
lui in ceea ce priveste porozitatea, trei cilindri de miez. Taierea ci-
lindrilor se face prin apdsarea si invirtirea perforatorului in masa
miezului, astfe] ca acesta si nu se preseze. Indltimea cilindrilor se
verificd cu coltarul (fig. 73, b). Se cintdresc apoi cei trei cilindri de
miez la balanta tehnica.

Calculul porozitétii P se efectueaza cu formula :

v-"1
P— —3f—- 100 (/0]
in care :
V este volumul celor trei cilindri de miez, in cm?® (care este
egal cu 3X27 cm®=81 cm3) ;
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Fig. 74. Aspect din laboratorul tehnologic al unei fabrici de piine.

m este masa celor trei cilindri de miez, in g ;
o — densitatea miezului compact (fard pori), in g/em?® si
care este :
1,21 pentru piline din f3ind neagrd de griu;
1,26 pentru piine din fdind semialbd de griu;
1,31 pentru piine din fiini albi de griu.

Aceastd metodd de determinare este simpld si necesitd un timp
scurt de executare (3—5 min).

In fig. 74 se aratd un espect din laboratorul tehnologic al unei
fabrici de pline.

Pentru a elimina operatia de calculare a porozitdtii dupad for-
mula de mai sus la fiecare determinare, s-a stabilit o tabeld cu aju-
torul careia se citeste direct pororitatea produsului, corespunzZtoare
la 0 anumitd greutate a celor trei cilindri de miez (tabelul 35).

d. Durata de inmuiere (umflare). La covrigi, durata de inmu-
iere sau ,gradul de umflare¥ reprezintd un indice de calitate al aces-
tor produse, iar valoarea lui maxima este limitatd prin normele de
calitate. Covrigii, in contact cu apa, o absorb, inmuindu-se. Cu cit
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Tabelul 35

Tabel pentru calcularea porozitidiii piinii, pe baza greutatii
celor trei cilindri de miez

Greutatea celor trei cilin- Greutatea celor trei cilindri de miez
dri de miez (3X27 cm?), in g (3X27 cd), in g

—_ 1O "

&8 B> 2 88 R 5
s | & | 81| S5 | s 25 g1 I
= | e | 22 | B2 | = 2d e 23
¢ | Bz B gL Ea 8¢ gl
2 s = =7 g =5 oo ==
2 S 58 o S g B3 BE
S| 2o | 22 | 22 |3 2 2z R
& £ S & S g £< o
58 41,2 42,9 44,6 69 30,4 31,6 39,2
59 40,2 41,8 435 70 29,4 30,6 31,8
60 39,2 40,8 42,4 71 28,4 29,6 30,8
61 38,2 39,8 41,4 72 27,4 28,5 29,7
62 37,2 38,8 40,3 73 26,5 27,5 28,6
63 36,3 37,8 39,3 74 25,5 26,5 27,5
64 35,3 36,7 38,2 75 245 25,5 26,5
65 34,3 35,7 37,1 76 23,5 24,5 25,56
66 33,3 34,7 36,0 77 22,5 23,5 244
67 32,3 33,7 35,0 78 21,6 22, 23,3
68 31,4 32,6 239

timpul de inmuiere este mai mare, cu atit covrigii sint de calitate
mai slaba.

Durata de inmuiere se determind printr-o metodd simpld : se
ia un covrig din proba de analizd, se rupe in patru parti aproximativ
egale, care se introduc intr-un pahar cu apa la 60 °C. Se noteazi du-
rata de la introducerea in apid si pind la inmuierea completd, adicd
pind ce bucdtile de covrig nu mai prezintd portiuni tari la tiierea
transversala.

Durata de inmuiere variazd cu sortul si cu méarimea covrigilor.

In afard de aceste determindri fizico-chimice minime obligatorii,
la piine se mai poate determina volumul, cum si elasticitatea miezu-
lui, ceea ce comportd insd anumite metode care nu se pot practica
deocamdata in productia curenta.

Pentru produsele de franzeldrie §i covrigii care se prepard cu
adaosuri de materiale, se determina continutul de zahar si cel de gra-
simi. Determindrile se executd insd numai in laboratoarele fabricilor,
intrucit metodele sint ceva mai complicate si necesitd personal cu
pregatire superioara.
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4. Aprecierea calitatii pe bazi de punctaj

Standardele si normele de calitate prevad conditiile minime pe
care trebuie si le indeplineascd produsele pentru a putea fi date in
consum. In productie insid este necesar a se face o gradare calitativa
a produselor, in scopul de a sz stimula obtinerea unei calitifi supe-
rioare.

Clasificarea gradatd a calitdtii plinii pe baza unor criterii bine
stabilite si cit mai juste conduce la necesitatea de a se introduce
metode pe baza unor scheme de punctaj.

In tara noastrd s-au elaborat unele scheme de punctaj care au
in vedere acordarea de puncte la principalii indicatori de calitate
care definesc valoarea produselor pentru consumator, cit si atribuirea
de punctaj suplimentar in cazul depésirii valorii normate a indicato-
rului care se impune a fi imbunatatit.

Aceste scheme sint previzute in anexele 3 si 4.

De remarcat este faptul ca la elaborarea schemei de punctaj s-a
pus un deosebit accent pe indicii principali, care hotdrdsc calitatea
generald a produsului, cum sint : gradul de coacere si aspectul mie-
zului, porozitatea miezului si structura porilor, gustul. Totodatd s-a
imbinat examenul organoleptic cu cel fizico-chimic, eliminindu-se
astfel, in mare parte, subiectivismul in aprecierea calititii produse-
lor. Totusi persoana. care efectueazd controlul trebuie s& aibd o buna
pregétire teoreticd si practicd, incit sid fie un expert pentru unitatea
de productie respectiva.

Desigur ci un aport insemnat la obtinerea piinii de buna calitate
si cit mai constanti il au misurile aplicate in cadrul controlului fa-
bricatiei cum sint : controlul si verificarea materiilor prime si auxi-
liare, respectarea retetelor si a proceselor tehnologice, urmarirea pe
faze, controlul tehnic al utilajelor. Importantd este si ridicarea con-
tinud a calificirii muncitorilor in scopul perfectérii maiestriei de
brutar.

D. DEFECTELE PIINII $I MASURILE
PENTRU EVITAREA LOR

Pentru ca piinea si fie asimilatd in cel mai inalt grad de orga-
nismul omenesc, ea trebuie si aibd un gust cit mai pldcut si un
aspect cit mai atragéator.

Se intimpld insd, uneori, ca pilinea si prezinte abateri de la con-
ditiile normale de calitate, abateri care reprezintd defecte, ele putind
fi : de form3, de volum, de gust, defecte ale cojii §i ale miezului.
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Defectele piinii se datoresc cauzelor enumerate in continuare.

Folosireq materiilor prime defectuoase, ca de exemplu :

— f&ind slabd sau provenitd din grine cu un continut ridicat de
boabe incoltite sau atacate de daunitori (plognita griului, gar-
gérite ete.) ; ,

— faind nematurizati sau provenitd din griu nou ;

— drojdie de calitate slabd, avind putere de fermentare redusa.

Conducerea gresitd a procesului tehnologic de fabricatie, in spe-
cial la :

— Pprepararea prospaturii, maielei si aluatului ;

— prelucrarea aluatului ;

— coacere.

Depozitarea si manipularea gresitd a. piinii dupd coacere, cum
ar fi :

— depozitarea in rinduri suprapuse ;

— transportarea piinii calde.

Este de mentionat cd, de cele mai multe ori, o singurd cauzid
duce la o serie intreagd de defecte ale piinii, defecte ce ar putea apa-
rea §i datoritd altor cauze, astfel incit este destul de greu a se deo-
sebi strict cauzele care au dus la defectele respective.

Spre a preveni defectele piinii, defecte care se produc in majo-
ritatea lor In mod similar gi la celelalte produse de panificatie, tre-
buie sd se cunoascd atit cazurile lor cit si mai ales modul in care
acestea apar.

1. Defectele miezului

Principalele defecte ale miezului care diminueazid calitatea pii-
nii sint : crapiturile, desprinderea miezului de coaja, straturile si dun-
gile compacte, porozitatea neuniforma.

a. Crapaturile in miez pot apare atit in pozitie verticald cit si
orizontala.

Crapdatura wverticald, care trece intotdeauna aproximativ prin
mijlocul miezului, de sus in jos, existd deja cind plinea se coace, dar
uneori se formeaza abia in timpul rédcirii.

Defectul apare datoriti fainii de calitate inferioara, aluatului
prea consistent si cu aciditate redusa, coacerii insuficiente.

Fenomenul se petrece in modul urmator :

Miezul piinii se contractd intrucitva la faza finald de coacere si
mai intens in timpul racirii, atit datoritd deshidratédrii zonelor din
vecindtatea cojii, cit si scaderii temperaturii. Miezul nefiind suficient
de elastic nu rezistd tensiunilor ce se creeazd datoritd contractiei si
se fisureazi pe verticala.
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Crapdatura laterald, care apare la arcuirea cojii, se formeazi in
conditii asemdndtoare celei verticale. Astfel la uscarea zonei exteri-
oare a miezului, masa moale, elasticd si extensibild se transforma
intr-una tare, care se rupe. Cel mai mult se usucid zona miezului din
apropierea cojii si in special cea de la arcuirea cojii, unde raportul
dintre coajd si miez este foarte mare. La plinea mici si la cea ris-
coaptd, acest raport este mult superior, astfel cid tensiunile care se
nasc sint si mai mari, crapatura apdrind pregnant in evidenti.

Crapaturi aseméanatoare se intilnesc frecvent si la franzeld, insi
ele provin din cauza ruldrii necorespunzitoare, ceea ce face ca ade-
ziunea dintre straturile foii impaturite sd fie slab3d, formind chiar
goluri in miez.

Crapatura orizontald apare atit deasupra cojii inferioare, cit si
sub coaja superioard, in acest din urmi caz apropiindu-se de o des-
prindere a cojii de miez.

Crapatura deasupra cojii inferioare se poate datora calitatii
fainii, aciditdtii reduse a aluatului, consistentei prea mici, tempera-
turii scazute, cidldurii prea mari de la vatra cuptorului sau cresterii
reduse a aluatului in cuptor. S-a constatat cd acest defect apare
frecvent la piinea coaptd pe vatra, bucata de aluat fiind agezata la dos-
pirea finald, cu incheietura in sus. Explicatia fenomenului este urma-
toarea. In treimea de sus a bucatii de aluat, deci in apropierea inche-
ieturii, existd spre sfirsitul dospirii cel mai mult bioxid de carbon.
La introducerea in cuptor, prin intoarcerea bucatii, partea cea mai
afinatd este asezatd pe vatrd. Sub influenta cdldurii, gazele se dilata
puternic si creeazd tensiuni, care in cazul aluaturilor provenite din
fadinuri cu Insusiri de panificatie necorespunzdtoare, al acelora cu
aciditate insuficientd sau avind o consistentd redusd, formeazi fisura
orizontald., La aparitia defectului poate contribui, in mod secundar,
temperatura aluatului, cresterea insuficientd In cuptor si cildura
vetrei cuptorului.

Crapdtura sub coaja superioard apare atunci cind aluatul are
extensibilitate redusd, fenomenul fiind declansat de temperatura
prea mare a cuptorului. Sub actiunea temperaturii excesive a cup-
torului, bucata de aluat creste rapid in indltime, luind nastere o im-
pingere din pértile laterale ale bucétilor de aluat si o tractiune in
sus. Masa de aluat interioard, care este inertd, nu poate urma in mod
corect miscdrile bruste ale zonelor periferice. Cind aluatul are insu-
siri slabe datoritd calitdtii fdinii, consistentei prea reduse, cum si
aciditatii insuficiente (ca urmare a fermentdrii necorespunzitoare),
apare crapdtura sub coajd. Dacd vatra cuptorului are temperatura
mai scdzutd, fenomenul se accentueazd. La rdcirea plinii crapatura
se mdareste datoritd contractiilor care apar in miez.
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b. Desprinderea miezului de coaja apare indeosebi la piinea fa-
bricatd din faind alb3d si semialb3 si mai rar la piinea neagra.

Acest defect, de altfel ca si crapatura orizontald sub coaja supe-
rioard, se produce in timpul coacerii. Datoritd cuptorului prea incins,
coaja superioard devine compactd inainte de a se termina procesul de
fermentatie a aluatului in cuptor. Sub coaja estfel formati se aglo-
mereaza vapori de apd si gaze de fermentatie, care-si maresc volumul
si, neputind iesi In afard, exercitd presiune asupra aluatului, des-
prinzindu-1 de coaja.

Defectul este favorizat de utilizarea fidinurilor cu insusiri infe-
rioare de panificatie sau de fermentatia insuficientd a maielei, respec-
tiv a aluatului.

c. Straturile sau dungile compacte caracterizeazi de obicei pii-
nea cu miezul dens, cu porii insuficient dezvoltati si cu tendinta
spre farimitare.

Straturile pot apdrea sub forma de dungi orizontale sau uneori
circulare si au diferite marimi. Ele se formeazd in modul urmaétor :
in timpul coacerii, atunci cind aluatul nu este suficient fermentat,
parte din apa care se evapord pitrunde in interior, intilneste porti-
uni mai reci de aluat si se condenseazid. In acest fel, umiditatea din
acea zoni creste si aluatul devine mai moale, iar datoritd greutatii,
porii se strivesc, in aceste locuri formindu-se straturi compacte. Stra-
turile compacte se pot forma si in centrul miezului, pentru cé o parte
din vaporii de apd produsi in zonele periferice patrund brusc inspre
centru, in cantitate mare, datoritd temperaturii prea ridicate a cup-
torului. Aici vaporii se condenseazd si inmoaie aluatul, favorizind
transformarea amidonului in dextrine, care apar in procent mai
mare decit in mod normal. Dextrinele retin multd apd, contribuind
la formarea straturilor compacte. '

De multe ori straturile compacte se formeazd imediat dupd
scoaterea din cuptor, atunci cind plinea este depozitatd necorespun-
zator. Astfel, in cazul cind piinile se asazd prea apropiat una de cea-
laltd, o parte din vaporii de apéd se condenseaza sub coaja, producind
in aceastd zona dungi compacte, umede si lipicioase.

Mai apar unele dungi sub forma de umbre in miezul piinii,
atunci cind maiaua a fost prea fermentatd si culoarea ei s-a inchis,
mai ales la suprafatd, in urma unor procese nedorite de oxidare.

d. Porozitatea defectuoasd a miezului se prezintd sub trei as-
pecte principale : pori prea mici si densi, pori mari si neregulati,
goluri mari.

Porii mici si dengi, nedezvoltati se datoresc aluatului prea dens,
in care fermentatia decurge lent, fie in faza de maia, fie in cea de
aluat, iar timpul pentru obtinerea cantitdtii necesare de bioxid de
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carbon a fost insuficient. O astfel de pline are aspectul rotunjit, iar
miezul este dens, cu tendinta spre farimitare si uneori cu dungi com-
pacte. Acest defect este favorizat atunci cind se prelucreaza fdina
prea veche, uscati, cu umflare suplimentard, precum si fdind proas-
paté, cu capacitate de absorbtie redusa.

Porii mari §i neregulati, care formeazd in miez cavitdti mici si
mari, piinea avind de obicei coaja inferioard platd, iar cea superioara
relativ moale si cu rupturi la suprafatd, reprezintd un defect care
se datoreste in principal modeldrii necorespunzétoare.

In acest caz, rotunjirea bucitii de aluat, operatie care precede
modelarea finald, nu s-a ficut indeajuns de puternic si intens. Astfel
au rdmas in masa aluatului bule mari de gaze (b3sici), care nu au pu-
tut fi divizate in pori mai mici. Aluaturile de consistentd redusa, ori
cele umede, neputind fi mai intens prelucrate, conduc frecvent la
obtinerea piinii cu structura neuniforma a porozitatii.

Golurile mari in miez (piinea prezentindu-se cu cavitati), se
formeaza in .cazul unor aluaturi insuficient fermentate, provenite
din fainuri cu proprietiti slabe de panificatie. Aceste aluaturi dispun
de o cantitate mare de apid nelegatd, care pe alocuri impiedicd for-
marea coeziunii aluatului. La dospire si in timpul coacerii, aceste
puncte slabe se extind si formeaz3 bésici mari; in cazul cind alua-
tul este de consistentd redusd, defectul se intensificd. De obicei pfii-
nea cu miezul avind cavitidti posedd un gust fad, putin pronuntat,
forma este bombats, iar miezul cauciucos si greu solubil in gura.

2. Defectele cojii

Aceste defecte sint foarte numeroase si se referd la crépdturi,
bisici dulci sau arse si culoare necorespunzitoare.

a. Crapaturile sint considerate in primul rind ca defecte este-
tice, in mésura in care-ele nu pericliteazd functia pe care o are coaja
de a proteja miezul. Ins3, chiar si ca defecte estetice, crépéaturile con-
tribuie intr-o oarecare masurid la scdderea digestibilitatii, deoarece
numai piinea aspectuoasa poate fi apetisanta.

Crapiturile se pot forma atit la coaja superioara cit §i lateral,
cauzele care le genereaza fiind diferite.

Crapaturile la coaja superioard sint provocate, mai intotdeauna,
de cantitatea prea mare sau prea micd de abur din camera de coa-
cere. Deosebirea o constituie faptul ca la abur mult coaja piinii este
lucioasd (avind loc o dextrinizare puternica), iar in cazul invers, coaja
este mata.
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Studiile efectuate in ultima vreme au dovedit ca decisivd la for-
marea crapaturilor la coaja superioard nu este umectarea bucitii de
aluat, agsa dupd cum se credea, ci cildura de evaporare pe care o de-
gaja vaporii de apd in momentul condensarii pe suprafata aluatului,
cum si reflectia puternicid a razelor termice datoritd vaporilor din ca-
mera de coacere.

In cazul in care existd o cantitate prea mici de abur la incepu-
tul coacerii, se condenseazi prea putind api pe bucata de aluat, stra-
tul exterior este insuficient inc#lzit prin caldura de vaporizare astfel
cd nu devine prea solid si dens, ceea ce face ca la cresterea presiunii
gazelor din interior, pojghita exterioard si se rupd, formind cripa-
turi. La o cantitate prea mare de abur, de asemenea, se produc cri-
paturi intrucit moleculele de apd ale vaporilor reflectd puternic ra-
diatiile boltii cuptorului si cildura excesiva intireste zona exterioard
a aluatului ; datoritd presiunii interioare care se naste in aluat, su-
prafata acestuia nemaifiind méileabild, crapd in mai multe directii.

Crapdturile laterale, eventual cu iesituri de miez sub forma de
explozii sint produse de aceleasgi cauze ca si cripiturile la coaja su-
perioard, defectul intilnindu-se in cazul piinii asezate prea apropiate
pe vatrd. In aceste conditii lipseste cildura de radiatie, intrucit fie-
care bucatd de aluat este oarecum asezatd in umbra bucitii de aluat
invecinatd. Lipsa cidldurii de radiatie inseamnd o consolidare neco-
respunzatoare a zonei exterioare a aluatului, care este mai accentuata
in punctul de apropiere a bucitilor. Invelisul avind aici o zona slab3,
iar presiunea laterald exercitati de gazele de fermentatie fiind mare,
se creeazd crapdtura laterala.

b. Basicile dulci sau arse apar la piinea care are in acelasi
timp si o porozitate neuniforma. De cele mai multe ori basicile se for-
meaza din cauza folosirii maielei insuficient fermentate (maia tindra)
sau a unei dospiri finale insuficiente. In aceste situatii, prin fermen-
tatia ulterioard in cuptor se formeazd la suprafata aluatului, pori
mari, acoperiti de o pojghitd sub{ire de aluat, care la céldurd se deshi-
drateazi repede si se inchide la culoare accentuat.

Astfel de pori se pot forma si din-cauza unui aluat prea moale,
care creeazd conditii atit pentru o fermentatie rapida, cit si pentru
ca mai multi pori din zona apropiati de suprafata aluatului si se
uneasca si sa formeze bisici mari.

c. Culoarea necorespunzatoare a cojii se remarca prin aceea cd
este ori prea deschisi, ori prea inchisa. ,

Culoarea deschisd (palidd) se poate datora urmatoarelor cauze :
continutului redus de zaharuri al fiinii sau puterii reduse de fer-
mentatie, in care caz lipsesc substantele care sd producd brunificarea
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cojii ; consistentei prea mari a aluatului, care frineazid caramelizarea
si formarea dextrinelor in coaji ; fermentatiei prelungite a aluatului,
cu care ocazie s-au consumat zaharurile formate; temperaturii re-
duse a cuptorului (cuptor moale), ceea ce face ca in procesul de coa-
cere sd nu aibd loc transformarea in méasurd suficientd a componen-
telor fainii in substante care dau culoarea cojii piinii.

Culoarea prea inchisd a cojit, care este tot atit de nepldcuta ca si
culoarea prea deschisa, se datoreste : continutului prea mare de za-
haruri al fdinii sau activititii ei diastazice prea mari (cum este de
exemplu cazul fainii provenitd din boabe incoltite) ; fermentatiei in-
suficiente a aluatului, astfel ca zaharurile formate, care nu sint trans-
formate in mésura suficienta in alcool §i CO,, contribuie la colorarea
puternici a cojii ; temperaturii prea mari a cuptorului (cuptor iute),
ceea ce duce la transformarea intensd a componentelor fainii din
coajd, care merge pind la carbonizarea acestora, coaja piinii devenind
neagra.

3. Defectele formei

In cele mai frecvente cazuri piinea se poate abate de la forma
normald prin faptul ci este bombatd sau plata.

Piinea bombatd rezultid in cazul aluatului insuficient fermentat,
la care s-a folosit maia suprafermentatd (trecutd), cu putere redusa
de crestere si in cantitate prea micid. De obicei o astfel de piine are
si coaja desprinsd de miez, miezul dens, cu porozitate neuniforma
si gustul fad. In aceste situatii, afinarea aluatului este insuficientd
si neuniforma in masa lui, iar la coacere, mai ales cind cuptorul are
temperaturd mare, se accelereazd formarea bioxidului de carbon, care
determin3 o crestere prea rapidd a aluatului, bombindu-l; gazele de
fermentatie acumulate neuniform alcdtuiesc pori mari, alungifi ver-
tical. Totodatd coaja se formeazd prea repede si nu permite dezvol-
tarea normald a piinii.

Piinea aplatizatd (necrescutd) poate apare la folosirea fiinii de
calitate inferioard, la dospirea timp prea indelungat sau la coacerea
intr-un cuptor cu temperatura prea joasd. Defectul este insotit de
goluri in miez, coajé cripata si gust acru.

Faina de calitate inferioard, avind glutenul insuficient de rezis-
tent si elastic, face ca aluatul sd piardad o cantitate mare de gaze de
fermentatie. Din aceastd cauzi, presiunea din interiorul aluatului
este micad, astfel cd aluatul se deformeazd sub greutatea proprie si
piinea se lateste.
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De asemenee, dospirea prelungitd a aluatului, mai ales cind are
consistentd redusd, face ca peretii porilor si se distrugi datoriti ac-
tivitdtii proteolitice avansate, formindu-se pori mari; bioxidul de
carbon care se degajd prin fermentatie isi micsoreazi presiunea
si-aluatul se ldteste sub greutatea proprie, in miezul plinii apirind
goluri alungite orizontal. Coacerea in cuptor cu temperaturid scizuti
(moale) intensificd defectul, deoarece formarea cojii are loc intr-un
timp prea indelungat.

4. Defectele gustului

Defectele gustului sint considerate cele de acru, fad, nesirat sau
prea sirat.

Gustul acru se datoreste folosirii maielei vechi si in proportie
prea mare sau conducerii fermentatiei la temperaturd mare (aceasta
fayorizind formarea in cantitate sporitd a acidului acetic si chiar
butiric). '

Gustul fad rezultd in cazul fermentatiei insuficiente, fie a maie-
lei, fie a aluatului, ceea ce nu a permis formarea in suficientd masura
a substantelor care dau gustul piinii.

Gustul nesdrat sau prea sdrat se datoreste dozdrii in mod neco-
respunzator a sirii la prepararea aluatului.

Alte gusturi necorespunzitoare care mai pot apare in unele ca-
Zuri ‘'sint de rinced, amar, de muceigai etc., acestea datorindu-se
fie utilizarii unor fainuri alterate ori impurificate, fie pdstririi neco-
respunzitoare a plinii.

" 'S-au tratat numai defectele cele mai caracteristice, care apar
frecvent la piine si care diminueazi in misurd sensibild calitatea si
valoarea comerciald a produselor. Masurile pentru evitarea defectelor
constau in eliminarea cauzelor care le provoaca. Dificultatea ce se in-
timpind la evitarea aparitiei defectelor se datoreste tocmai faptului
ci, de cele mai multe ori, o singuri cauzi produce nenumdrate de-
fecte- ale piinii, dupd cum acelasi defect poate proveni datoritd mai
multor cauze.

Pentru uzul curent al brutarilor, in anexa 5 s-au grupat sub
forma de tabel multiplele cauze care provoacd principalele defecte
ale piinii, cum §i masurile practice care le corespund, spre a inldtura
aparitia defectelor respective, pe parcursul desfdsurdrii procesului
tehnologic, actionind atit asupra sarjelor in curs de fabricatie cit §i a
celor care urmeazi a se fabrica.
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E. CONTROLUL TEHNIC AL PROCESULUI
DE PRODUCTIE

Controlul tehnic in industria de panificatie are o importanti ex-
ceptionald conditionind fabricarea acestui aliment de primi necesi-
tate, care prin calitatea lui s3 satisfacd cerintele milioanelor de
consumatori.

Odatd cu dezvoltarea mecanizérii in industria de panificatie
s-au schimbat si cerintele fati de controlul productiei. Daci in sis-
temul de lucru rudimentar, brutarul putea s3i se limiteze numai la
ruting, in schimb in conditiile unei industrii moderne a fabricirii
piinii s-a ivit necesitatea imperioasd de a organiza un control teh-
nic de productie sigur, pe baze stiintifice.

Practica dovedeste cd in conducerea fabricatiei industriale nu
este suficientd rutina, deoarece pentru elaborarea si aplicarea unor
retete si tehnologii juste sint necesare cunostinte stiintifice si prac-
tice solide. Cu atit mai mult se cer astfel de cunostinte la efectuarea
unui valoros control tehnic de calitate.

Un rol important in aceastd privintd il are personalul din labo-
rator care, dispunind de aparatura corespunzitoare si aplicind metode
obiective de analizd, desfdgoard o activitate legatd nemijlocit de
obtinerea in unitdtile de productie a unor rezultate cantitative si
calitative maxime, in conditii economice cit mai avantajoase. Con-
trolul tehnic are in vedere urmatoarele obiective :

— Receptia materiilor prime si auxiliare, pentru a se asigura in-
troducerea in fabricatie numszi a materiilor prive si auxiliare co-
respunzdtoare calitativ, in vederea res=lizdrii unei productii de buna
calitate, in conditii economice superioare.

— Aplicarea tehnologiei stabilite pentru fabricarea fiecarui pro-
dus si controlul calitdtii pe faze si operatii de lucru.

— Controlul calititii produselor finite, in sensul ca acestea s&
corespundi cel putin conditiilor minime previazute in normative,

Totodatd este necesar si se intreprindi studii in vederea imbu-
ndtitirii continue a proceselor de fabricaiie si adoptarea de tehno-
logii noi, spre a ridica in mod continuu, sistematic, nivelul calitatii
produselor de panificatie.

Datorita grijii permanente a partidului si statului s-au infiintat
in unitdtile noastre laboratoare utilate cu aparatura necesard care
contribuie la obtinerea unei productii industriale rationale si de cali-
tate superioard, atit in unititile mari cit si in unititile mici. Pe baza
controlului efectuat de laborator se dau indicatiile necesare pentru
o0 justd conducere a procesului tehnologic.
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Tehnicienilor brutari le revine sarcina de a colabora cu lucri-
torii din laborator in vederea aplicdrii unui riguros control in desfa-
surarea procesului tehnologic pe faze de fabricatie.

Fabricarea produselor trebuie urmaritad incepind cu receptia ma-
teriilor prime si terminind cu expedierea plinii. Controlul se efec-
tueaza atit organoleptic, cit si din punct de vedere fizico-chimic.

In anexa 6 se indicd schema controlului tehnic al procesului de
productie pentru fabricarea produselor de panificatie.

Schema precizeazd faza procesului de productie si ce anume
se controleazd, periodicitatea §i modul in care se efectueazid contro-
lul (organoleptic, fizico-chimic).



CAPITOLUL 6

INDICI TEENICO-ECONOMICI,
ORGANIZAREA $I EVIDENTA PRODUCTIEI

Progresul tehnic in toate ramurile economiei nationale este o
conditie necesard pentru avintul productiei si pentru ridicarea pro-
ductivitatii munecii.

In acest scop trebuie si se organizeze in toate unitdtile productia
prin mobilizarea §i folosirea rezervelor interne, prin intrsducerea
tehnicii avansate si a metodelor noi de munci, prin instaurarea unei
discipline ferme in domeniul consumurilor materiale, buna gospoda-
rire si utilizare a intregului potential productiv.

A. INDICI DE CONSUM SI INDICI DE UTILIZARE

Dezvoltarea si perfectionarea tehnicii si a organizirii muncii
sint posibile numai prin permanenta urmérire a indicilor tehnico-
economici. Cu ajutorul procedeelor tehnologice noi si prin masuri
tehnico-organizatorice adecvate, se imbunatitesc indicii de consum
de materii prime si auxiliare, combustibil si energie electricd cum
§i cei de utilizare a cuptoarelor si celorlalte utilaje tehnologice folo-
site in industria de panificatie.

Indicii tehnico-economici principali care intereseazd industria
de panificatie sint :

— indicii de consum de materii prime (in primul rind de fain3) ;

— indicii de utilizare intensiva a cuptoarelor.

Indicii de consum si indicii de utilizare stau la baza planuri-
lor de productie si de aprovizionare, dind posibilitatea de a se
descoperi rezervele interne ale intreprinderilor. Acesti indici tehnico-
economici ajutd la intocmirea planurilor de productie mobiliza-
toare, calculate pe baza experientei intreprinderilor §i muncitorilor

PRI

de plan.
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1. Randamentul in piine si produse
de panificatie

Indicele sau norma de consum de fdind este direct legat de
randamentul in produse, fiind un indice de bazi in activitatea pro-
ductiva a fiecirei unititi de panificatie.

Prin randament in pline sau produse de panificatie se intelege
cantitatea de piine (in kg) rezultatd din 100 kg fiinid folositi in
fabricatie, adicid raportul procentual dintre greutatea produselor
realizate §i fdina consumata.

Din practicid se stie cd din aceeasi cantitate de fdind se poate
obtine o cantitate mai mare sau mai micd de produse de acelasi
sort, in functie, atit de calitatea fdinii, cit si de modul cum fiina
a fost utilizatd, respectiv dacd au rezultat mai putine sau mai multe
scdzdminte si pierderi in decursul fabricatiei.

Randamentul se calculeazi la plinea rece, tinindu-se seama
de cantitatea de aluat care se poate obtine din 100 kg fdin3, suma
scazdmintelor tehnologice (de faind si apd) si a pierderilor de
fabricatie (deseuri de faina, rebuturi de produse).

Calculul preliminar si controlul randamentului in piine al uni-
tatilor de productie reprezintd un mijloc pentru obtinerea de ran-
damente constante, prin folosirea justd a consumului normat de fiina
si contribuie totodatd la imbunitétirea calitdtii produselor.

Randamentul in pline Rp se calculeazd cu formula :

G
Rp= G—; 100 [0/]
in care:
G, este greutatea piinii fabricate, in kg ;
Gy — greutatea fiinii consumate, in kg.

Dupd cum se observd, randamentul se calculeazd raportat
numai la fdind, adicd la materia prima de bazai.

Cit priveste norma de consum de fdind sau consumul specific,
prin care se intelege cantitatea de fdind necesard pentru fabricarea
unui kilogram de piine, acesta se obtine raportindu-se faina con-
sumatd la productia realizatd pe un anumit interval de timp, am-
bele exprimate in kg.

Norma de consum de faina este de doud feluri : tehnologica si de
aprovizionare. Norma tehnologicd se referd la cantitatea de fdina
necesarid a se introduce in fabricatie pentru fiecare kilogram de
piine, firi a {ine seami de pierderile care se produc pini ce fdina
intrd in fabricatie, respectiv la transport, manipulare si pregitirea
pentru consum. Norma de aprovizionare tine seamd si de aceste
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pierderi, tendinta fiind ca ele si se reducd la minimum. Dupid ex-
perientele efectuate in productie se constati cd norma de aprovi-
zionare este in medie numai cu circa 0,15% mai mare decit norma
tehnologicd, ceea ce inseamnd cd baza consumului specific il con-
stituie consumul tehnologic.

Deci, In practicd, randamentul in pline calculat pe baza sci-
zamintelor si pierderilor tehnologice este foarte - aproape de cel
rezultat pe baza normei de aprovizionare.

Inainte de a expune metoda de calcul a randamentului in piline,
spre a face apoi controlul productiei unitdtii de fabricatie, trebuie
si se cunoascd scdzamintele tehnologice si pierderile care au loc
la fabricarea plinii. Se stie cd in timpul procesului de productie, de
la prepararea aluatului si pini la obtinerea produsului finit bun de
dat in consumatie, se pierde o parte din greutatea initiald a aluatului
preparat. Aceasta se datoreste transformaérilor care au loc in aluat
prin fermentatie si coacere, cum si evaporarii 2pei In timpul fermen-
tatiei, coacerii si récirii piinii.

Principalele scizdminte tehnologice, care influenteazd asupra
randamentului sint urmitoarele :

— scazaminte prin fermentare ;

— scazaminte prin coacere ;

— sciz@minte prin racire.

Valoarea sciézidmintelor se exprimd in procente fatd de greu-
tatea initiald a aluatului si respectiv a produsului (pline) din fie-
care fazi de fabricatie, respectiv scizdmintele prin fermentare se
raporteazi fatd de aluatul preparat initial, scdzdmintele prin coacere
fatd de aluatul inainte de coacere, iar scizdmintele prin racire fata
de piinea scoasd din cuptor.

Scizdmintele prin fermentarea aluatului, de la prepararea lui
si pini la coacere variazd intre 1,5 si 2,5%. Asupra lor influen-
{eazd calitatea fainii, consistenta aluatului cum si modul de con-
ducere si urmdrire a fermentatiei. Cind se prelucreaza fiind de
calitate slabid sau cind consistenta aluatului este redusd, pierderile
prin fermentare sint mai mari. Determinarea in practicd a scdzai-
mintelor prin fermentare este greoaie si in calculele pentru randa-
ment acestea se apreciazi intre limitele de mai sus.

Scizamintele prin coacere variazi intre limite foarte mari, de
obicei intre 5 si 20% pentru sorturile de produse de panificatie ce
se fabricd la noi, depinzind in special de maérimea §i forma produ-
sului, de gradul coacerii si felul cuptorului. Controlul acestor sca-
zdminte trebuie si se efectueze cit mai des, in vederea ludrii ma-
surilor pentru reducerea lor si incadrarea intre limitele normale,
acolo unde sint cazuri de depdsire. In acest scop, trebuie contro-
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latd starea cuptoarelor, incdrcarea lor normald, temperatura de
coacere, durata si gradul coacerii. Pentru stabilirea exactd a scdzi-
mintelor prin coacere, se cintiresc, prin sondaje, mai multe buc#ti
de piine luate din diverse locuri ale vetrei cuptorului, imediat la
scoaterea din cuptor. Greutatea lor se scade din greutatea medie
a bucitilor de aluat cintdrite pentru aceasta, diferenta exprimin-
du-se in procente.

Scdzdmintele prin ricire, adicd cele care au loc pe intervalul
depozitdrii piinii pind la récire, variazi de obicei intre 2,5 si 3,5%,
ele fiind influentate In cea mai mare parte, dupd cum s-a aritat
mai inainte, de marimea si forma piinii si de temperatura aerului
din depozit. Stabilirea marimii scdzdmintelor se face prin deter-
mindri repetate. In acest scop, se urmireste un numir de piini —
de obicei cele care au servit la determinarea pierderilor prin coa-
cere — se cintiresc imediat la scoaterea din cuptor si se asazd
pentru racire in depozit, in conditiile de productie. Dupa intervalul
prescris de ricire, se recintdreste produsul si se face diferenta, care
se exprimad in procente.

In ce priveste pierderile de fabricatie, acestea sint alcituite
din rebuturile de produse care pot apdrea in decursul fabricatiei
(la coacere sau prin manipularea si depozitarea piinii) si deseurile
neigienice de fdind, care rezulti la depozitarea si manipularea
fainii, cum si la scuturarea sacilor. Rebuturile se socotesc in pro-
cente fatd de productia realizatd, iar deseurile in procente fatd de
fdina trecutd in fabricatie.

Dupa rezultatele studiilor intreprinse precum si experimentérilor
in produetie, sciizimintele si pierderile la fabricarea piinii sint deli-
mitate astfel : '

— scizdminte prin fermentare, in medie 2% ;

— scazaminte prin coacere, intre :

15 si 20%p pentru produsele pini la 0,5 kg/bucaté ;

10 si 1296 pentru produsele de 0,5—1 kg/bucata ;

6 si 8% pentru produsele de 1—2 kg/bucata ;
5%/ pentru plinea peste 2 kg/bucati ;

— scizdminte prin ricire, max. 3% ;

— rebuturi, max. 0,1%b ;

— deseuri, max. 0,15%s.

Pentru a se calcula randamentul in piine §i a se face aga-zisul
bilant al productiei este nevoie si se stabileascd mai intii cantita-
tea de aluat care rezultd din 100 kg fdind (randament in aluat).
Acesta nu reprezintd o cifrd fixd, ci variazd in functie de sortul
de fiind (neagrd sau albd), de calitatea acesteia si de reteta de
fabricatie aplicatd in productie.
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Avind randamentul in aluat, care rezulti prin insumarea canti-
tatilor de materii care se utilizeaza la obtinerea aluatului din 100 kg
fdin3, prin diminuarea acestuia cu cantitatea ce reprezinti scdzdmin-
tele pe fiecare fazd de fabricatie, se ajunge la randamentul in piine.

Pentru stabilirea randamentului in piine, in brutirii se obisnu-
ieste a se efectua un calcul orientativ mai simplu, care da rezultate
apropiate de cel expus anterior, folosindu-se urmaitoarea regula :

Se face suma scdzdmintelor tehnologice si se scade din 100.
Cu rezultatul obtinut se inmulteste randamentul in aluat si se im-
parte la 100.

Intre randamentele in piine — respectiv consumurile speci-
fice de faind — calculate si cele care rezultd din evidenta conta-
bild a intreprinderilor existd uneori nepotriviri, atit in sensul
depasirii acestora, cit si invers. Cauzele principale ale neconcor-
dantei sint :

— stabilirea inexacta a scidzdmintelor tehnologice ;

— nerespectarea consistentei aluatului in procesul de fabri-
catie ;

— abaterea de la greutatea piinii stabilitd la timpul de ricire
prescris ;

— variatia mare in ce priveste calitatea fainii ;

— organizarea gresitd a evidentei primare a productiei, aceasta
neoglindind just cantitatea de fdind intratd in fabricatie si produsul
finit, mai ales ca piinea se vinde cu bucata.

Pentru remedierea acestei deficien{e se impune ca, pe lingad im-
bunatitirea evidentei productiei, laboratoarele intreprinderilor sa
studieze cu atentie scazdmintele tehnologice si pierderile, dupa o
metodd elaboratd corect.

2. Normele de consum de materii prime
si combustibil

Normele de consum (consumurile specifice) pentru produsele de
panificatie, in special normele de fdina, reprezintd un factor de bazi
in realizarea unor produse de calitate. De aceea, respectarea retete-
lor si a consumurilor specifice de materii prime constituie un obiec-
tiv important al activitatii fiecirei unitdti de productie.

Normele de consum de materii prime (consumurile specifice),
maximale pentru principalele sorturi de pline sint indicate in ta-
belul 36.

Aceste norme sint fixate pe baza studiilor i rezultatelor obtinute
utilizind fiina de calitate medie §i avind umiditatea de 14%. Pen-
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Tabelul 36

Normele de consum (consumurile specifice) de materii prime
pentru principalele sorturi de piine

Consumul specific, in kg/kg
Sortul de piine N Observatii
Faiind cog?gi%eatﬁ Sare

P © ! et —~

Pline neagra, format ro- | =~ T ‘é ‘é gé >
tund, de 2 kg 0,710 | 0,004 si 0,006 | 0,014 si 0,013 |° =" ¢ g~
Piine neagra, format ro- g SL82E
tund, de 1,5 kg 0,715 | 0,004 si 0,006 | 0,014 si 0,013 | 35, &E
Piine neagra, format ro- SELEY o
tund, de 1kg 0,720 | 0,004 si 0,006 | 0,014 si 0,013 |58 3 Bg7
Pline semialbd, format °pg g -5’0 9
rotund, de 2 kg 0722 | 0,005 si 0,007 | 0,017 5i 0,015 |, 558 E &
Pline semialba, format T 8,“ 5o 3
lung, de 1kg 0,740 | 0,005 5i 0,007 | 0,017 si 0,015 |55z S5 o’
Piine alb4, format ro- EEoS ° g
tund, de 2 kg 0,740 | 0,006 si 0,008 | 0,016 si 0,014 @SHRES
Piine alb4, format rotund EE TR S
de 1kg 0,754 | 0,006 si 0,008 | 0,016 5i 0,014 |EFEET %5
Pline alb3, coapt4 in for- 0o ED g _3
ma del kg 0,729 | 0,006 i 0,008 | 0,016 §i 0,014 |E 5. TE &
Piine albd, format fran- 2 .C% g "*% 3] :
zels, de 0,750 ke 0,765 | 0,006 si 0,008 | 0,016 si 0,014 |5 & . 5"
Pline albé, format fran- 2 EEe g
zela, de 0,500 kg 0.775 | 0,006 si 0,008 | 0,016 i 0,014 |SENFEHE

tru a se regla fabricatia pe randamente, §i deci consumurile speci-
fice stabilite, acestea se recalculeazd in functie de umiditatea reald
a fainii.

De asemenea, in cadrul fiecdrei unitdti sau pe grupe de unititi
cu conditii de lucru similare se stabilesc consumuri specifice uzinale,
astfel incit sd se utilizeze cit mai rational materiile prime si s se
garanteze obtinerea produselor de calitate superioara.

In practica zilnici se intimpld, de exemplu, ca unii tehni-
cieni §i lucrdtori sd for{eze realizarea de economii de fiind la
fabricarea produselor, in dauna calitdtii. Astfel de cazuri se datoresc,
de cele mai multe ori, fie nerespectirii greutatii nominale a piinii,
fie cantitatii exagerate de apd care se foloseste la prepararea alua-
tului, ceea ce flace sd se obtind piine cu umiditate ridicatd, in detri-
mentul calitdtii ei. Cazurile de acest gen trebuie combitute, avin-
du-se in vedere sarcina de imbunatitire continud a calitatii piinii.

Maisurile mai principale care trebuie luate in unitdtile de pani-
ficatie pentru respectarea si imbunititirea consumurilor specifice de
fdind sint urmaétoarele :

204



— Efectuarea in mod permanent a receptiei cantitative si cali-
tative a fdinii. Sacii trebuie verificati in mod obligatoriu, cei rupti
urmind sa fie reparati imediat, spre a se evita risipa de faina.

— Golirea sacilor de faind trebuie facutd cu atentie, fard a se
produce prafuirea, iar dupd golire, sacii trebuie scuturati. Fiina ra-
mesd pe saci nu va depasi 0,1% din continutul net al sacilor.

— Intretinerea in buni stare a toboganelor, pentru a nu strica
sacii gi provoca risipd de fdinad si supravegherea mijloacelor de
transport a fdinii (melcuri, elevatocre) pentru ca ele si fie etanse,
spre a nu produce praf de faini.

— Respectarea cantititii de faind care trebuie introdusi in
cuva malaxorului, in functie de capacitatea acestuia si modul normal
de folosire a cuvei.

— Malaxoarele trebuie si fie previdzute cu dispozitive care im-
piedicd aruncarea fiinii afard din cuvid sau a aluatului in timpul
framintarii.

— Mesele de modelat trebuie previzute cu margini sau sertare
de colectare a fainii, iar maginile de divizat si modelat cu dispozi-
tive de colectare a prafului de faina.

— Colectarea zilnici a deseurilor si rebuturilor. Deseurile ne-
igienice rezultate din prafuirea fainii in silile de lucru nu trebuie
sd depigeascd 0,05%o din cantitatea de f3ind prelucrata.

Consumul specific de combustibil reprezintd cantitatea de com-
bustibil necesara pentru coacerea unei tone sau a unui kilogram de
produs, acest indice alcdtuind un element de seamd in exploatarea
cuptoarelor si in rezultatele economice ale unititilor de panificatie.

La coacerea produselor de panificatie se consuma energie calo-
ricd, obtinutd din arderea combustibilului, pentru desfisurarea ur-
matoarelor procese principale : incdlzirea aluatului, evaporarea apei
din aluat, formarea cojii produselor. In plus, se mai consumi caldura
pentru incilzirea intregului corp al cuptorului cit §i pierderile prin
radiatia peretilor cuptorului si prin gazele arse evacuate la cos.

Consumul efectiv de combustibil diferd cu tipul cuptorului dato-
ritd randamentului termic al acestuia, precum si cu felul combusti-
bilului utilizat (lichid sau gazos), in functie de care se inregistreazi
pierderi de manipulare si depozitare.

In cadrul economiei nationale, pentru uniformizarea sistemului
de exprimare a consumului, s-a introdus notiunea de combustibil con-
ventional, acesta reprezentind unitatea conventionald cu putere ca-
lorica de 7.000 kcal/kg. Convertirea unui combustibil natural (moto-
rind, gaze etc.) in unitdti de combustibil conventional se face pe
baza unui coeficient de transformare, care reprezintd raportul din-
tre puterea calorici a combustibilului natural si cea a combustibi-
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lului conventional. Acest coeficient reprezinti 1,45 pentru motorini,
1,34 pentru combustibil special de calorifer si 1,15 pentru gaze
naturale.

Consumul specific de combustibil conventional variazd in medie
intre 60 si 80 kg/t produs, in functie de tipul cuptorului. Pentru
respectarea consumurilor specifice de combustibil si reducerea lor
pind la strictul necesar trebuie luate masuri de utilizare a cuptoru-
lui la capacitatea maxima, reducerea perioadelor de ricire — rein-
calzire, eliminarea pierderilor de combustibil prin depozitare si ma-
nipulare.

3. Indici de utilizare a cuptoarelor

Ritmul de crestere a productiei trebuie si fie asigurat, nu
numai prin construirea de unitdti noi, ci si prin utilizarea mai
bund. mai rationald a utilajelor si instalatiilor tehnologice din uni-
tatile existente.

Capacitatea de productie a unei brutidrii sau fabrici de piine
se exprimi in cantitatea zilnicd (24 ore) de produse care poate fi
obtinutd prin folosirea rationald a utilajului de bazd — cuptorul.
Intrucit sortul de produse influenteazd in mare mdisurd capaci-
tatea de productie a cuptoarelor si cum, in general, pe acelasi
cuptor se coc produse diverse, s-a stabilit a se exprima capacitatea
de productie a unei unitdti de panificatie, in pline neagrid de 1kg.

Cuptoarele de piine nu au insd aceeasi capacitate, chiar
daci este vorba despre acelasi sort de pline, intrucit ele diferd ca
tip (si prin aceasta ca mod in care se realizeazd ciclul de coacere)
si ca mirime a vetrei. Pentru a se putea totusi compara cuptoarele
din acest punct de vedere se obisnuieste a se folosi productia expri-
matid in kilograme ce se poate realiza pe 1 m? de vatrd, in decurs de
1 orad de functionare.

Astfel se ajunge la notiunea de indice de utilizare intensiva,
care exprimi cantitatea de produse obtinutd pe unitatea dimen-
siunii caracteristice a cuptorului (1 m? de vatrd), in unitate de timp
(1 ord). Deci, indicele de utilizare a cuptoarelor pentru piine se ex-
prim3 in kg/m? - h.

Daci este vorba despre o anumitd perioadd de functionare, in-
dicele de utilizare intensivid a cuptorului (sau cuptoarelor) realizat
intr-o brutdrie sau fabrici de piine se obfine prin impdrtirea pro-
ductiei realizate, la suprafata cuptorului (cuptoarelor) inmultitd cu
timpul (in ore) cit aceastd suprafatd a functionat.

Indicele de utilizare a cuptoarelor, pe tipuri si sorturi de pro-
duse, se planifici, de obicei, anual, la baza stabilirii lor avindu-se
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in vedere atit realizdrile medii, cit si calculul analitic. Calculul in-
dicilor de utilizare se face tinind seama de urméitoarele elemente :

— numdrul bucdtilor si greutatea piinii care incape pe vatra
cuptorului, ceea ce determina capacitatea de incarcare ;

-— suprafata vetrei cuptorului ;

~— timpul necesar pentru efectuarea unui ciclu de coacere com-
pus din : durata incdrcarii, durata efectivd de coacere si durata
descarcarii vetrei, iar la cuptoarele cu incédlzire directd si durata
reincilzirii cuptorului, la care se mai adaugd o marja de 10% in-
trucit ciclul nu se poate repeta cu regularitate in continuu.

Indicii de utilizare a cuptoarelor, stabiliti pe baza rezultatelor
medii obtinute in productie, sint indicati in tabelul 37.

Tabelul 37
Indici de utilizare intensivi a cuptoarelor pentiru piine

Madrimea indicelui, kg/m?- h peniru :

Denumirea produsului Cuptor de | Cuptor Cuptor Cuptor Cuptor

: « | mecanic cu benzi
carimida s Dampf! FTL reversibile tunel

Piine neagrd de

2kg 10 13 19 17 18
Piine neagra de

1kg — 14 20 18 19
Piine semialbi de.

1kg 9 13 20 17 18
Piine alba (franzeld) de

0,750 kg 9 13 22 15 18
Piine alb3 (franzeld) de

0,500 kg 9 12 22 15 18
Produse de franzeldrie

(global) 4 6 11 10 12

Tinind seama de acesti indici, se calculeazi capacitatea de pro-
ductie a unititilor de panificatie si se face echivalarea productiei
in piine neagra de 1 kg.

La urmdrirea realizdrilor se are in vedere gama de sortimente
fabricate pe cuptoare. Pentru incadrarea in indicele de utilizare
programat i imbundtétirea lui fard a se diminua calitatea produselor
fabricate, trebuie luate masuri tehnico-organizatorice, ca :

— sincronizarea procesului de fabricatie si urmaérirea lui atenta,
astfel incit cuptorul si fie alimentat la timp cu aluatul necesar ;
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— aplicarea corectd a regimului de coacere, respectiv reglarea
corespunzdtoare a temperaturii si a producerii aburului in camera
de coacere ;

— reglarea justd a temperaturii si a producerii aburului in ca-
mera de coacere ;

— Ingrijirea functionarii perfecte a instalatiei de aburire ;

— verificarea cuptorului pentru a nu se produce stagniri in
functionarea lui ;

~— organizarea cit mai bund a muncii la toate fazele procesului
tehnologic.

Luindu-se astfel de mdsuri, capacitatea de productie a cupto-
rului va fi mai bine folositd, iar indicele mediu de utilizare va fi
mai inalt.

B. CRGANIZAREA PROCESULUI DE PRODUCTIE

Fabricarea piinii si a produselor de panificatie in unititile de
azi, cu caracter industrial, necesitd organizarea temeinici a proce-
sului de productie. In acest scop este necesar si se organizeze pro-
cesul de fabricatie pe baza programelor zilnice de lucru, care con-
stituie metoda principald pentru realizarea unei munci ritmice in
vederea asigurdrii unei productii cit mai uniforme si cit mai cores-
punzitoare cantitativ si calitativ cerinfelor de consum.

Programele zilnice de lucru au o mare importan{d organiza-
toricd si, reclamind o pregitire preliminari temeinici, contribuie
la aplicarea disciplinei tehnologice si la livrarea cit mai uniforma
a produselor. In acest scop se organizeazi fabricatia pe faze teh-
nologice, astfel incit sd se asigure cooperarea activitifii diferi-
telor grupe de muncitori (framintatori, modelatori, cocatori etc.) pen-
tru realizarea sarcinilor de productie stabilite anterior.

Industria de panificatie se caracterizeazd printr-o serie de
particularitd{i in comparatie cu alte ramuri industriale, pentru care
se cere o metodd deosebitd de organizare a productiei. Aceste par-
ticularitati sint :

— Modificarea zilnicd a comenzilor date de refeaua comerciald,
intrucit consumul de piine nu poate fi stabilit §i mentinut la un anu-
mit nivel cert.

— Produsele de panificatie nu se pot conserva (in stadiul actual
al productiei noastre industriale), ele trebuind consumate in maxi-
mum 24 ore din momentul fabricatiei.

— Desfacerea produselor de panificatie decurge intr-un anu-
mit ritm in functie de sortimentele respective si de modul cumpa-
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rarii lor de cifre consumator (de exemplu, produsele de franzelirie
in primele ore ale diminetii, piinea albd circa 60% dimineata,
piinea neagrd 80—85% pind la era 14), iar livrarea piinii din fabrici
se face In general numai ziua, in decurs de 12 ore.

— Procesul tehnologic de fabricatie dureazd destul de mult
(circa 6 ore), modificdrile cantitative i pe sortimente care s-ar cere
la un moment dat neputindu-se executa decit daci acestea se cunosc
din timp. P

Fatd de aceste conditii rezultatele cele mai bune se pot ob-
fine numai prin organizarea temeinicd a productiei si sincronizarea
operatiilor tehnologice pe baza capacititii cuptorului, conform unui
ritm de fabricatie bine stabilit si astfel determinat, incit s3 se res-
pecte procesul tehnologic si deci calitatea piinii, folosindu-se la cel
mai inalt grad capacitatea utilajelor. Ritmul de productie conditio-
neazi, la rindul lui, pe cel de livrare a produselor.

Reusita organizirii productiei si a sincronizirii necesitd cola-
borarea compartimentelor : comercial, productie, labonator-control
- tehnic de calitate si sectia de fabricatie. Rodul activitdtii comune
trebuie si fie realizarea la timp a cantitifilor de pline de buni cali-
tate, necesare aproviziondrii consumatorilor.

Mecanismul organizirii productiei in unititile de panificatie este
urmdtorul :

Serviciul comercial al intreprinderii trebuie si cunoascd zilnie,
pind la ora 12, cantitdtile si sorturile de produse care se livreazd
in ziua urmitoare. Aceste date se comunicd serviciului productiei.

Serviciul productiei elaboreazi programul zilnic de lucru pe
schimburi de fabricatie, {inind seama de produsele existente in ma-
gazie la ora 14, indicd laboratorului cantiti{ile de faind necesare
productiei fixate (pentru ca acesta sd stabileascd formarea amestecu-
rilor calitative) i intocmeste calculul sincronizarii operatiilor teh-
nologice. In cadrul sincronizarii se calculeazd, pe baza utilajelor
liniei tehnologice §i capacititii lor, ritmul de lucru, adicd : numaérul
de sarje (cuve) de maia si de aluat ce trebuie preparat pe ord si pe
schimb (8 ore), numirul de dulapuri-dospitoare cu aluat modelat,
numarul de sarje (vetre) de piine etc. Sincronizarea oglindegte cola-
borarea armonioasd a sectiilor de lucru (frdmintare, modelare si
coacere) pentru realizarea in conditii optime a sarcinii de productie
pe o perioada stabilitd (schimb).

Conditiile optime pentru stabilirea §i respectarea unui anu-
mit ritm de productie le oferd unitdtile de fabricatie specializate
pe produse sau grupe de produse (piine neagri, piine albd, produse
de franzeldrie), ori cele care au linii specializate (in cadrul unor
fabrici actuale existd cite 2—38 linii specializate).
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Legat de realizarea productiei stabilite se organizeazi cores-
punzdtor si echipele de muncitori, la. fiecare operatie tehnologica.

Pentru orientarea in vederea alcatuirii formatiilor (echipelor,
brigazilor) de lucru, in cele ce urmeazi se va indica, in primul rind,
modul cum pot fi alcituite citeva echipe in diferite ipoteze de lu-
cru, astfel : -

— Pentru fabricarea piinii albe si negre la o sectie de fabricatie
dotatd cu doud cuptoare de cirimida, avind suprafata de 12,5 m? fie-
care, un malaxor cu 6 cuve, masi de lucru pentru divizarea si modela-
rea manuald a aluatului, se poate folosi o formatie de lucru compusd
din : 1 brigadier frdmintitor, 1 cantaragiu, 2 modelatori, 1 panacodar,
1 ajutor cocétor, 1 cocétor.

— Pentru fabricarea pfinii negre si a celei albe la o linie de fa-
bricatie compusd dintr-un cuptor ,Dampf“ cu 3 vetre, un malaxor cu
6 cuve, masi de lucru pentru divizarea si modelarea manuali a
aluatului, se poate folosi o formatie de lucru compusd din : 1 fri-
mintitor, 1 cantaragiu, 2 modelatori, 1 panacodar, 2 cocitori.

— Pentru fabricarea piinii albe (franzeld) de 0,5 kg la o linie
de fabricatie mecanizati compusd dintr-un cuptor mecanic FTL
un malaxor cu 6 cuve, risturnitor de cuve, masind de divizat, ro-
tunjitor de aluat si masinid de rulat franzele, se poate folosi o echipa
de lucru alcituiti din : 1 frAdmintdtor, 1 muncitor la masina de di-
vizat, 1 muncitor la masina de rotunjit, 1 muncitor la masina de
rulat franzele, 1 panacodar, 1 cocator.

Din experienta unor fabrici de piine din Bucuresti, rezultd cd
produsele de franzeldrie se pot lucra in trei schimburi, fabricatia
fiind organizata astfel :

— brigada din schimbul II (care lucreazd intre orele 14—22)
fabricd toate produsele de framzeldrie §i cele cu adaos de zahar si
ulei, intrucit datoritd compozitiei pe care o au acestea, se pot pastra
timp mai indelungat in stare proaspata ;

— brigada din schimbul III (care lucreazd intre orele 22—6) fa-
bricd produsele de franzelirie simple, acestea transportindu-se la
magazinele de vinzare la prima cursi, in stare proaspédtd, chiar calde ;

— brigada din schimbul I (care lucreazd intre orele 6—14) fa-
brici diverse sortimente de completare, in functie de cerinfele de
consum.

Acest mod de organizare a lucrului permite realizarea cantitativa
si calitativd a programului zilnic, la specialitati.

Pentru a se evita eventualele stagndri datorite defectdrii magi-
nilor de cornuri gi de crestat chifle, existd magini de rezerva-care
pot intra imediat in functiune, astfel incit este asiguratd desfisu-
rarea continud a productiei.
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Tabelul 38

Productivitatea medie care se realizeazi in uniti{i de pani-
ficatie cu dotare tehnicd diversd

Produc tivitatea
Produsul Felul cuptorului medie, kg/om
in 8 ore
Piine neagrd Céramida 370
Dampf 550
Mecanic 690
Piine semialb3 Caramida 400
Dampf 300
Mecanic 400
Piine alb3 Caradmida 300—370
Dampf 300—550
Mecanic 300—590
Produse de franzelirie Caramida 100
Dampf 120
Mecanic - 160

De mentionat este faptul ca in organizarea locurilor de munca si
componenta echipelor trebuie sé se tind seamd, atit de utilajele uni-
tatii, cit si de sortimentele care se fabrici. Pentru orientare se indica,
in tabelul 38, productivitatea medie care se realizeazd in prezent in
citeva unitdti de panificatie, dotate cu cuptoare de diferite tipuri.

C. EVIDENTA TEHNICO-OPERATIVA A PRODUCTIE]
(EVIDENTA PRIMARA)

Pentru a se putea urmdiri desfasurarea activititii de productie,
obiectivele si sarcinile privind respectarea disciplinei financiare si de
plan, utilizarea economici a materiilor prime si a materialelor de
bazd, este necesar a se {ine in unititile de productie evidente pri-
mare clare si precise, simple si in acelasi timp atotcuprinzitoare. Evi-
dentele trebuie si oglindeascd fidel modul in care se desfisoard pro-
ductia din punct de vedere cantitativ gi migcairile gestionare de ma-
terii prime, materiale de bazd, semifabricate si produse finite si sa
asigure controlul acestora in scopul pastrarii integritdtii proprietatii
socialiste.

Instructiunile pentru evidenta tehnico-operativa a productiei in
industria de panificatie se refera in principal la :

— intrarea fdinii si a celorlalte materii prime si auxiliare (drej-
die, sare etc.) ;
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— iesirea materiilor prime si a materialelor de bazi ;
— produsele finite ;

— evidenta procesului de productie ;

— evidenta produselor finite ;

— evidenta muncii.

1. Intrarea fiinii si celorlalte materii prime
si auxiliare

Faina primitd de la mori, dupd ce in prealabil se receptioneazi
din punct de vedere cantitativ si calitativ, ori se face numai o contra-
receptie in cazul cind fiina a fost receptionatd de delegatul unitatii
de panificatie la unitatea furnizoare, se trece in magazie, intocmin-
du-se pentru aceasta fisa de magazie. Aseminitor se procedeazi si
cu celelalte materii prime si auxiliare. Verificarea stocului de fiina
$i materii prime se face siptiminal in cadrul uniti{ii de productie si
lunar in cadrul intreprinderii. Pe baza stocajelor siptiminale se re-
gularizeazd consumul scriptic de materii prime si auxiiare, cu cel
faptlic, putindu-se stabili in mod real, consumurile specifice cu care
s-a lucrat.

2. Iesirea materiilor prime
si a materialelor de bazi

. Magazinerul sau responsabilul de sectie trebuie si elibereze se-
fului formatiei de lucru (maistru sau brigadier) fiina si celelalte ma-
terii pentru productia programati in schimbul respectiv. Cantitéiile
eliberate se trec in Figa limitd de cétre cel care le-a eliberat si se in-
scriu in Raportul de fabricatie de cel care le-a primit, rdminind in
gestiunea sa spre folosire in procesul de productie. Cantitatile de ma-
terii prime si auxiliare rimase neprelucrate sau in produsele inter-
mediare (maia, aluat) se predau schimbului urmaétor care le preia in
gestiune.

" Pentru fiecare echipi sau schimb de fabricatie trebuie sa se com-
pleteze raportul cu cantititile cit mai exacte de materii consumate
pentru productia realizati. In acest mod se vor putea determina con-
sumurile specifice cu care s-a lucrat spre a se lua misurile necesare
in vederea respectdrii lor conform randamentelor calculate.

3. Evidenta procesului de productie

Unititite de fabricatie isi organizeazi procesul de productie pe
baza Comenzii primite de la sectiile sau serviciile de productie, in
care se precizeazi sortimentele si cantititile ce trebuie si se fabrice.
La unitétile in cadrul cdrora nu existd fluctuatii de la o zi la alta
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privind fabricarea produselor, comanda poate fi inlocuiti cu un Gra-
fic de productie, siptdminal sau lunar, in care se trec, pe sortimente
cantitdtile de produse ce trebuie fabricate zilnic, cu defalcarea pe
cele trei schimburi. -

Materiile prime §i materialele de bazi date in productie, consu-
mul acestora precum si rezultatele activitdtii de productie se inscriu
in Raportul de fabricafie, acesta reprezentind documentul de bazi.
Raportul de fabricatie se intocmeste la terminarea schimbului, de
catre maistrul sau seful de echipd din schimb, fird stersituri sau co-
recturi.

In raport se inscriu materiile si materialele predate de citre
schimbul anterior, cele primite de la magazie in decursul schimbu-
lui, i separat, materiile consamate in procesul de fabricatie, precum
si produsele rezultate.

Rapoartele de fabricatie ale celor trei schimburi, verificate gi vi-
zate se centralizeazi intr-un Raport de productie, pe baza ciruia se
{ine evident{a miscdrii materiilor si materialelor, precum si evidenta
miscérii produselor.,

4. Evidenta produselor finite

Produsele fabricate se predau magaziei de produse finite dupa
ce ele s-au receptionat cantitativ in baza Figei de predare-primire
sau a Notei de predare.

Evidenta intrarilor si iesirilor de produse din magazie se tine cu
ajutorul Raportului de magazie. Pentru livrarea produselor catre or-
ganizatiile comerciale se intocmeste Nota de livrare.

Distribuitorii, care au ridicat produsele de la magaziile unitati-
lor, le distribuie la centrele de desfacere ce le sint repartizate, pri-
mind de la acestea Bonul de primire.

Se mentioneazd cd toate aceste evidente trebuie intocmite cu
cea mai mare exactitate, ele reprezentind baza Rapoartelor de pro-
ductie zilnice.

La brutdriile si fabricile unde fiina trece prin timoace, in afara
de cele expuse mai sus este necesar a se lua urmatoarele masuri :

— silozarul trebuie si tind evidenta sacilor goliti in timoace,
facind astfel posibild determinarea cantitdtii de faind ramasad nepre-
lucrata ;

— magazia de f3ind trebuie si fie astfel organizatd incit si per-
mitd inventarierea pe schimb, inlesnind controlul consumurilor indi-
cate de silozar pe fiecare schimb, urmind ca sdptiminal sa se faca
inventarierea totald, care si -confirme exactitatea Inregistrarii con-
sumurilor zilnice de faina.
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Procesul de productie trebuie si fie astfel organizat, incit la
schimbarea echipelor si se poatd face usor si cit mai precis determi-
narea cantitdtilor de faind existente in produsele intermediare (maia,
aluat, bucati de aluat divizat si modelat).

5. Evidenta muncii

In industria panificatiei munca este organizatd pe echipe. Fazele
procesului de productie sint strins legate intre ele constituind un in-
treg, ca rezultat al activitatii inseparabile a unui colectiv de munca.
Din aceastd cauzi rezultatul muncii pentru muncitorii direct produc-
tivi se stabileste in mod colectiv, pe intreaga echipd. Evidenta muncii
prestate §i a drepturilor cuvenite acestora se f{ine cu ajutorul Fisei
de salarii muncitori panificatie. Fisa contine, unitatea sau sectia in
care a lucrat muncitorul, functia indeplinitd, precum si punctajul
mediu de calitate obtinut in ziua respectiva.

Pe baza acestor date, serviciul organizarea muncii calculeazd
drepturile cuvenite pe intreaga echipa si pe fiecare muncitor, pe care
le trece in figa individuala de salarii.



CAPITOLUL 7

IGIENA SI PROTECTIA MUNCII

Alimentatia ocupa un loc important in complexul de factori de
care depinde starea de sdnidtate a populatiei. Imbolndvirea poate
avea loc si datoriti calitétii igienico-sanitare necorespunzitoare a
alimentelor.

Calitatea igienico-sanitard a produselor alimentare depinde in
mare misurd de conditiile de lucru din unitétile de fabricatie. Astfel,
un produs alimentar provenit de la o unitate necorespunzitoare din
punct de vedere igienico-sanitar va contine multe bacterii, se va al-
tera ugor si va constitui un pericol pentru sinitatea populatiei.

Prezenta microbilor pe produsul alimentar depinde in mare méa-
surd de igiena incdperilor de productie, a locului de munci, a utila-
jului si a aparaturii, a muncitorilor care vin in contact cu produsul
sau cu semifabricatele, de eficienta prelucrarii termice etc. De ase-
menea, depinde de igiena teritoriului intreprinderii, care este con-
ditionatd de prezenta prafului, a insectelor si a rozdtoarelor in inca-
perile de lucru.

Rezultd deci cid obtinerea unor produse corespunzitoare conditii-
lor igienico-sanitare depinde de igiena materiilor prime, igiena wuti-
lajului, igiena salilor de lucru si igiena personala.

In mod deosebit, in cazul produselor de panificatie, este necesard
respectarea cu strictete a masurilor igienico-sanitare deoarece inainte
de a fi folosite in alimentatie, aceste produse nu sint supuse la alte
operatii de prelucrare (spalare, fierbere) care si indepédrteze bacte-
riile cdpatate in timpul manipulérii si transportului.

In continuare se vor ardta principalele norme igienico-sanitare
care trebuie respectate in fabricile de piine in vederea obtinerii unor
produse care si nu diuneze din punct de vedere igienic sinitatii
omului.
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A. IGIENA FABRICATIEI SI IGIENA PRODUSULUI
1. Igiena procesului tehnologic

In procesul de fabricatie trebuie si se respecte cu strictete con-
ditiile de igiend la fiecare fazi tehnologici, de la receptia materiilor
prime, pina la livrarea produselor finite.

La primirea materiilor prime se face verificarea lor calitativd i
sub aspect igienic, insistindu-se asupra prezentei de corpuri strdine,
insecte, impurititi de altd naturi etc.

In timpul depozitirii se iau masuri pentru a se evita impurifica-
rea §i alterarea materiilor prime.

In fazele de preparare, prelucrare si coacere a aluatului se iau
masuri de evitare a impurificarii produselor. In acest scop, cuvele
cu aluat si panacoadele se acoperd cu pinze curate. Uleiul folosit pen-
tru ungerea tavilor si a suprafetelor de lucru a masinilor de divizat
si modelat trebuie s3 corespundid conditiilor de igiena. Pentru pra-
fuirea lopetii se va utiliza numai fiini normald, din cea folositd la
prepararea aluatului.

Este interzisa depozitarea produselor direct pe pardoseala maga-
ziei de pline.

In vederea transportului de la fabrica la unititile de consum,
produsele se vor introduce in vehicule numai dupa ce au fost in prea-
labil agezate in lddite, care le protejeazd impotriva deteriordrilor de
transport si in acelasi timp se evitd manipuldrile manuale si deci con-
tactul cu mina lucratorilor.

Vehiculele in care se face transportul produselor, trebuie si fie
afectate exclusiv acestui scop, si intrefinute in conditii corespunzi-
toare de igiena.

2. Igiena utilajelor si a sililor de lucru

O mare important3 trebuie datd respectarii conditiilor de igiena
a utilajelor si a locurilor de munci. Folosirea unor utilaje mentinute
intr-o stare necorespunzitoare de igiend poate duce la impurificarea
produselor, la aparitia unei fermentatii strdine in aluat, care frineaza
si chiar poate si stagneze activitatea drojdiilor, sau la infectarea cu
mezenteric ori mucegai, aceasta avind in ultima instan{d consecinfe
negative asupra calititii produsului finit.

Partile utilajului, care vin in contact cu semifabricatele sau cu
produsul, se recomandi a fi confect{ionate din materiale rezistente la
acizi si inoxidabile cum sint : otfelul inoxidabil, aluminiul, fonta emai-
latd, nichelul. Nu este indicat s3 se foloseascd pentru aceste pdrti din
utilaje materiale cum sint : fierul, cuprul, zincul.
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Pentru a asigura igiena produselor sint obligatorii urmitoarele
madsuri de curdtire §i intretinere a utilajului :

a) Instalatiile de cernere, transport si de depozitare temporard
a fainii se vor curdti ori de cite ori va fi necesar, insd obligatoriu in
fiecare saptdmind, in vederea eliminirii posibilitdtilor de infestare
cu diunitori. In fiecare schimb se va verifica de mai multe ori starea
sitelor si in caz de sparturi se vor inlocui imediat.

b) Utilajele tehnologice se curdti si se intretin prin urmaitoarele
masuri obligatorii :

— pirtile metalice ale utilajului care vin in contact cu aluatul
(cuvele si bratele framintatoarelor, magsinile de prelucrat aluatul etc.)
se curdtd la terminarea lucrului sau dupé fiecare intrebuinfare, prin
rézuirea resturilor de aluat, spidlarea cu api calda, stergerea cu cirpe
curate pind la uscare si apoi ungerea cu ulei comestibil ;

— pirtile metalice ale utilajului, care nu vin in contact cu alua-
tul, se vor curdta de fdin3d si de resturi de aluat, prin gtergerea cu
cirpa umeda, la sfirsitul fiecarui schimb ;

— utilajele de lemn care vin in contact cu aluatul (panacoade,
mese de modelat etc.) se curdtd dupd fiecare schimb, iar sdptaminal,
prin rizuire si spilare, cu apid caldd sodatd ; cind panacoadele pre-
zintd semne de mucegdire, acestea se vor rascheta si trata cu o so-
lutie caldi 2% de sodi calcinati ;

— utilajele de lemn care vin in contact cu produsele finite (raf-
turi, lidite, cosuri etc.) se spald la fiecare doud sidptamini prin fre-
care cu peria §i solutie cald3 2% de soda calcinati ;

— inventarul de pinzi (pinzele de panacoade, perdelele de la
dulapurile dospitoare, pinzele de acoperire a semifabricatelor etc.)
trebuie intretinut in permanenti curat si se va schimba ori de cite
ori este nevoie §i cel putin de doud ori pe sdptimind ; materialele
se vor spila si fierbe separat de echipamentul sanitar de protecie a
alimentelor ;

— cuptoarele se curidti in diverse moduri depinzind de felul cup-
torului, astfel :

La cuptoarele cu incidlzire directd, operatiile de curidfare con-
stau din: stergerea vetrei, dupd fiecare ardere, de urmele de fu-
ningine, curitarea siptidminali a canalelor si cosului de fum. Pentru
curdtarea canalelor si cosului de fum, cuptorul va fi {inut mai intii
citeva ore deschis (cu usa de la camera de coacere §i capacele canale-
lor de fum deschise) pentru a i se reduce temperatura. Curatarea se
face cu perii, avind firul tare si coadd lungi, rezistente la tempera-
turi mari. In timpul curatirii se introduc in cuptor, in dreptul fiecé-
rei iesiri din canalele de fum, cite o tavd in care se colecteazid funin-
ginea, evitind astfel murdarirea vetrei ;

217



— tavile si formele de copt se cur#dtd dupid fiecare folosire prin
rdzuire §i stergere cu o cirpa curati si apoi se ung cu ulei comestibil ;
sdptdminal, tavile se vor spidla cu solutie fierbinte de sodi calcinati
si se vor arde in cuptor, navetele se spald cu -apd caldi si detergenti ;

— vasele pentru oud, lapte, ulei, extract de malf, suspensie de
drojdie etc. se vor curdta dupd fiecare intrebuintare prin indeparta-
rea resturilor, spdlarea cu solutie caldd de sodi si apoi opdrire ;

— bazinele pentru saramurd ca si filtrele, sitele pentru saramuri
sau vasele, se curdtd siptdminal prin indepédrtarea impuritatilor si
spalarea cu solutie caldd de soda.

c¢) Sélile de lucru trebuie sd corespundd urmitoarelor indicatii :

1) Peretii vor fi vopsi{i cu vopsea de ulei sau acoperiti cu placi
de faiantd pe o indl{ime de cel putin 1,6—1,8 m, pentru a permite
spdlarea lor. Pardoseala va fi netedd, pentru a se putea spila usor,
va fi impermeabild si va avea inclinarea necesarid pentru a permite
scurgerea apei de spalat sau a altor lichide.

2) Incaperile de productie se vor curati si intretine prin luarea
urmatoarelor masuri :

— curdtirea sdptdminald de praf si de p#ianjeni a peretilor si
ugilor, ferestrelor, luminatoarelor, gurilor de ventilatie, radiatoarelor,
cu ajutorul unei perii sau cirpe ude; aceste operatii se vor efectua
in orele de intrerupere a productiei ;

— spélarea cu apd caldd sodatd a peretilor uleiati si faiantati,
ori de cite ori se murdarese, insd cel putin o datd pe siptdmini ;

— madturarea pardoselilor din sdlile de lucru si spilarea cu apid
caldd sodatd ori de cite ori este necesar, insd cel putin o datd pe
saptadmina ;

— peretii se vor varui ori de cite ori va fi nevoie, insd cel putin
de doua ori pe an.

Pentru combaterea mucegaiului de pe peretii si tavanele inci-
perilor de productie si a depozitelor se vor lua urmatoarele masuri :

— rizuirea tuturor suprafetelor mucegdite ;

— spélarea suprafetelor cu o solutie de sulfat de cupru sau sul-
fat de fier 5—10%b ; '

— varuirea ulterioari cu lapte de var proaspat preparat.

In caz de mucegdiri repetate se va folosi un amestec format din
2—5 kg clorura de var si 3,5 kg sodd calcinatd pentru. 1001 apd, care
se va utiliza pentru véruit sau se va adduga in amestecul de varuit.

In silile de productie sint interzise : fumatul si consumarea de
alimente, dormitul, pastrarea obiectelor si a imbricdmintei perso-
nale, pistrarea deseurilor, a inventarului si uneltelor care nu au le-
gaturd directd cu procesul tehnologic, cum §i accesul animalelor.
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Accesul persoanelor din afard in sdlile de productie este interzis,
dacd nu poartd imbréciminte de protectie sanitard a alimentelor (ha-
late albe).

In umtatlle de panificatie este obligatorie curdfenia siptiminal3,
cu care ocazie se vor efectua toate operatiile privind intretinerea
igienicd a sililor de productie si a anexelor sanitare.

La unitatile in care procesul de productie se desfisoara continuu
este obligatorie intreruperea lucrului o dati pe siptdmind, in vede-
rea efectudrii curiteniei generale.

3. Igiena perscenalului

Personalul intreprinderilor de panificatie trebuie sd respecte cu
strictete prescriptiile igienice, de acestea depinzind in mare masura
calitatea produselor.

Nerespectarea normelor de igiend personald si a materialelor
pentru protectia sanitard a produsului, pe lingd faptul ca duce la im-
purificarea produselor, constituie si un pericol de transmitere, odatd
cu consumarea piinii, a unor boli infecticase caracteristice nerespec-
tdrii regulilor de igiend alimentard (microbi ai dizenteriei, microbi
tifici etc.).

Pentru igiena personald sint obligatorii urmétoarele norme :

— Inainte de inceperea lucrului sau dupid orice impurificare a
miinilor in timpul lucrului, dupi utilizarea closetului, muncitorii tre-
buie sd-si spele miinile cu apa si sdpun si si le steargd cu prosoape
curate.

— In timpul lucrului muncitorii trebuie si poarte echipament
sanitar de protectie a alimentelor (halate, bluze etc.).

Conducerea unititilor trebuie si asigure schimbarea la 1—3 zile
si spédlarea echipamentului, astfel ca el si se mentind curat in tot
timpul.

Tot pentru a respecta igiena produselor se face examenul me-
dical la angajarea personalului si controlul periodie, luindu-se ma-
suri in cazul in care se constatd imbolndviri care pot dduna sandtatii
populatiei consumatoare a produselor fabricate.

B. MASURI PENTRU PROTECTIA MUNCII
SI EVITAREA ACCIDENTELOR
Pentru ca muncitorii sd-gi desfédsoare din plin activitatea si sd-si

pund in scopul productiei intreaga lor capacitate de muncd, trebuie
sd aiba conditii de lucru corespunzatoare.
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5 In tara noastrd se acordd o deosebiti importanti vietii si sdni-
tatii celor ce muncesc, iar masurile de protectia muncii reprezinti o
obligatie de prim ordin pentru toate conducerile de intreprinderi.

Problema principald care trebuie rezolvati in vederea asigurarii
masurilor necesare pentru protectia muncii lucritorilor din industria
de panificatie o reprezintd analiza conditiilor de munci la fiecare
operatie ce se executd in unitatea de productie si stabilirea misurilor
ce trebuie luate pentru asigurarea sinitatii si igienei industriale. Din-
tre méasurile principale se mentioneazi :

— amplasarea fiecdrui utilaj in fluxul tehnologic in asa mod incit
538 permitd deservirea lui in conditii de strictd securitate a muncii ;
in acest scop se au in vedere unele distante minime atit intre utilaje
cit si intre utilaje si perete, care pentru principalele din ele sint spe-
cificate in tabelul 39.

Tabelul 39
Distantele minime care se au in vedere la amplasarea utilajelor
Denumirea utilajului Distanta minimi la care se amplaseazi
Timoc pentru f&ini 1m de perete si 1 m de alte utilaje
Cernator 1 m de perete si 1 m de alte utilaje
Scuturdtor de saci 1,5 m imprejur
Malaxor 1,5 m de perete si 3 m intre axe
Rasturnitor simplu 1 m de perete in pozitia cuvd rasturnata
Rasturnitor-ridicator 1,5m lateral
Masini pentru prelucrarea 1—1,5m de perete si intre ele
aluatului 4 m-+tadincimea vetrei spatiu liber in fata si
Cuptor : 1,5 m in spate si lateral in partea focarului
— de cardmida si Dampf 2m spatiu liber in fatd, 1,5m Iin spate si acces
— cu leagane si cu vatra pe ambele laturi
mobila 5m spatiu liber in fatd si acces pe ambele
— tunel laturi

— mecanizarea muncilor grele (cdratul sacilor cu fdina, depla-
sarea cuvelor cu aluat, prelucrarea aluatului, incércarea §i descérca-
rea cuptoarelor etc.); la folosirea transportului intern al sacilor cu
faina si a ambalajelor de piine cu ajutorul paletelor se va tine seama
cd incircarea maxima3, in cazul in care se vor folosi cidrucioare ridi-
citoare, este de 0,5 ¢ ;

— depozitarea in ordine a materialelor §i a produselor finite si
descongestionarea cdilor de acces din ateliere §i din preajma ate-
lierelor ;
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— confectionarea de apédrdtori si ingridiri pentru a impiedica
accesul muncitorilor la organele masinilor care prezintd pericol de
accidentare ;

— izolarea cablurilor electrice si punerea motoarelor electrice
la pdmint, dotarea masinilor cu dispozitive de pornire si oprire cu
comandid manuali ;

— supravegherea intretinerii corespunzitoare a masinilor, unel-
telor si utilajului, pentru a asigura o functionare normali a lor si a
evita accidentele ;

— dotarea locurilor de productie cu instalatiile necesare pentru
imbunétitirea conditiilor de munci (instalatii de evacuare a cildurii,
fumulwi, prafului de f3in3 etc.); astfel de instalatii sint neeesare in
depozitele de fdind la punctul de golire si scuturare a sacilor si in
sdlile de coacere; in sdlile de lucru se admite maximum 0,7—1%
concentratie de bioxid de carbon (rezultat din fermentatie si din ar-
deri incomplete) §i maximum 10 mg praf de fiind pe metrul cub de
aer (pentru a evita pericolul de inflamabilitate) ;

— asigurarea la toate locurile de muncd a iluminatului natu-
ral ; in cazul iluminatului local cu ldmpi portative, folosite la cup-
toare, se va utiliza numai curent de 24 V ;

— la aprinderea injectoarelor de la cuptoare sau cazanele din
fabricile de pline se va respecta ordinea operatiilor care evitd pro-
ducerea de explozii.

In ceea ce priveste functionarea normald a utilajului, atentia deo-
sebitd trebuie acordatd efectudrii la timp si in bune conditii a repa-
ratiilor.

La punerea in functiune se verificd in prealabil starea tehnicid
a utilajului, respectiv : .

— daci utilajul are aparatele de protectie a personalului impo-
triva accidentelor (gratare de protectie la transmisiile cu curele si
la angrenaje, protejarea aparaturii electrice impotriva pericolului de
electrocutare etc.) ;

— dacid tot personalul de deservire a liniei de fabricatie este
prezent si este pregitit pentru a incepe productia (daci are echipa-
mentul de protectie, daca este previzut pe locul de munci ete.).

Toate masurile aridtate mai sus trebuie analizate pentru fiecare
loc de munci in parte, in vederea stabilirii celor mai rationale ma-
suri de asigurare a protectiei muncii.
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Anexa 2

ECHIVALENTUL CANTITATIV IN FAINA
CU UMIDITATEA DE BAZA 14%

Echivalentul, in kg

Echivalentul, in kg

Ylkeiniy Umiditates
nt livrate
liyrate | 1 ¢ yiny |! 3¢ Hind % 1t fainy | 1§30 Mind

log 982,0 78,560 14,0 1000,0 | 80,000
los | 9832 | 78,656 14,1 1001,2 | 80,096
127 | 9844 | 78752 142 10024 | 80,192
128 | 9856 | 78,848 14,3 1003,6 | 80,288
129 | 9868 | 79944 14.4 10048 | 80,384
130 | 9880 | 79,040 145 10060 | 80,480
1311 089,2 | 79.136 14,6 1007.2 | 80,576
132 | 9904 | 79,232 147 10084 | 80,672
133 | 9916 | 79,328 14.8 10096 | 80,768
134 | 9928 | 79424 14.9 10108 | 80,864
135 | 9940 | 79,520 15.0 10120 | 80,960
136 | 9952 | 79616 15,1 10132 | 81,056
137 | 9964 | 79,712 15.2 10144 | 81152
138 | 997.6 | 79,808 15,3 10156 | 81.248
139 | 9988 | 79904 15.4 10168 | 81,344
15,5 10180 | 81440




Anexa 3

SCHEMA DE PUNCTAJ PENTRU APRECIEREA CALITATII PIINII

Indicii
produsului

Caracterizare

Punctajul

Maxim l ~ordaf

Forma
si volumul
produsului

Culoarea
si aspectul
cojii

Gradul

de coacere,
starea si
aspectul
miezului

— Produsul are forma corectd (rotunda ori

lungd, sau cu Iimpletituri), simetrica,
esteticd, dovedind grija cu care a fost
lucrat, iar ca volum produsul este bine
dezvoltat, adicd crescut, neaplatizat sau
bombat . . . . .

Produsul nu are form:a stabllmta este
asimetricd, iar ca volum este suflclent
dezvoltat, adicd este suficient de cres-
cut oL N .

Produsul nu are forma stabilita, este
inestetic (este incovoiat), lovit de lopa-
ta, deformat la coaja de vatrd, are in-
cheietura slaba ; este aplatizat

Produsul are coaja frumos rumenitd (de
la brun de nuci pin& la brun-roscat la
piinea neagrd; de la brun-auriu pina
la brun-deschis la piinea semialba si gal-
bui-aurie la cea albd), coloratia este
uniform3 si atrdgdtoare, suprafata cojii
netedd, lucioasd (bine spoitd, fird cra-
paturi, lipituri sau alte defecte), dove-
dind cd a fost lucratd ingrijit iar coaja
este crocanta. . . . . . .

Produsul are coaja rumemta neuniform,
are parti prea brune sau palide, supra-
fata aspra, nelucioasd (matd) sau cu
urme de faina, spoitd superficial sau are
criapituri sub 1lcm latime si sub 5cm
lungime, ori prezintd 1—2 lipituri de
circa 2cm? fiecare sau coaja nu este
crocantd, fiind putin moale . .

Produsul are coaja albicioasa (de aluat)
datoritd coacerii insuficiente, mai ales
la partile laterale, sau are pérti prea
brunificate mai mari de /4« din supra-
fata cojii, are suprafata zbircitd, sau are
coaja murdaré, ori prezintd crapaturi de
1cm latime si 5 cm lungime, sau are li-
pituri mai mari de 2em2. . . . .

Produsul este bine copt, astfel ca la 10-
vire In coaja de la vatrd produce su-
net deschis-clar, caracteristic produsu-
lui bine copt; are miezul elastic, astfel
cd la apasarea cu degetul revine ime-
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Anexa 3 (continuare)

Indicii
produsului

Caracterizare

Porozitatea
miezului si
structura
porilor

Aroma
(mirosul)

diat la starea initiald (ap&sarea trebuie
facutd usor pentru ca structura porilor
sd nu fie distrusd) ; miezul are culoarea
uniformad, este uscat la pipéire, iar la ta-
iere lama cutitului rdmine curatd, fara
aderente de miez ; la netezirea taieturii
miezul nu se farimiteaza. . R

Produsul este suficient de copt, astfel
ca la lovirea in coaja de la vatrd pro-
duce sunet indbusit (nu tocmai asa de
clar), are coaja putin moale; la apdsa-
rea cu degetul, miezul revine mai in-
cet la starea initiald ; la tdiere lama cu-
titului rdmine curata, iar miezul nu se
farimiteaza coe e e
Produsul are porozitate uniforma si
structura porilor finad (pufoasd) cu even-
tfual maximum doud goluri de mdarime
pind la 1X1lcm, in sectiune, iar poro-
zitatea determinata este :

— min 63% la piinea neagrd ;

— min 67% la piinea semialb4 ;

-— min 76% la piinea alba .

Produsul are porozitatea miezului uni-
formd si structura porilor find (pufoa-
33), Insd are pind la trei goluri de
1X1lcm in sectiune, iar porozitatea de-
terminatd este cuprinsi intre limitele :
60—62%p la plinea neagra ;

64—66%0 la piinea semialbj ;

74—75% la plinea alba .

Produsul are porozitatea miezului ne-
uniform&, cu pind la patru goluri de
1X2cm in sectiune, iar porozitatea de-
terminatd este cuprinsd intre limitele :
58—59%0 la piinea neagri ;

61—63% la piinea semialba ;

72—173% la piinea alba . ..
Produsul are aromé (miros) pronuntata,
pldcutd, caracteristicd piinii bine fer-
mentate si bine coapte . ..

— Produsul are aromi (mu‘os) mai slab

pronuntata

Punctajul
Maxim I Acordat
6 6
— 3
6 6
-— 4
—_ 2
4 4
— 2
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Anexa 3 (continuare)

Indicii
produsuluj

Caracterizare

Punctajul

Maxim I Acordat

Gustul
si aciditatea

— Produsul are gust bun (slab acrisor-dul-

ceag), caracteristic sortimentului, iar
aciditatea determinatd este cuprinsa in-
tre limitele :

5,2—5,8 grade la piinea neagra;
4,4—4,8 grade la plinea semialb3 ;
2,2—2,8 grade la pilinea alba

Produsul are gust satisfacator, iar aci-
ditatea determinatd este cuprinsd intre
limitele :

4,8—5,1 sau 5,9—6,2 grade la piinea
neagra ;

4,0—4,3 sau 4,9—5,2 grade la piinea se-
mialba ;

1,8—2,1 sau 2,5—3,4 grade la piinea alba
Produsul are gust acru pronuntat sau
fad, ori sarat, iar aciditatea determinata
este sub limitele minime sau peste cele
maxime anterioare e

Punctaj total
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Anexa 4

SCHEMA DE GRADARE A CALITATII PRODUSELOR DE PANIFICATIE
PE BAZA DE PUNCTAJ

Punctaj maxim acordat pentru realizarea
indicatorilor normati s

i itatea -
Indicator] de calita Pentru prodise {Pentru produse cu
cu greutate mai | greutate pin& a Peniru covrigi

mare de 250 g 250 g inclusiv

Aspectul exterior: form§, cu-

loare, aspectul cojii 6 6 10
Volumul produsului 4 6 —
Gradul de coacere, starea si

culoarea miezului 6 6 —_
Porozitatea miezului si struc-

tura porilor 6 6 —
Gustul, aroma §i mirosul 6 6 8
Durata de Inmuiere —_— — 8
Total punctaj 28 30 26

Punctaj acordat suplimentar

La porozitate cu 2% peste nor-
mat 3 — —

La volum cu 5% peste normat — 3 3
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