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Fabricareapainii -pregatire teoretica

Cuvant Tnainte

ModuluiFabricarea pdinii este integrat in pregatirea de baza, nivelul unu, clasa a X-a, pentru
calificarea'Lucrator in morarit si panificatie din domeniul industrie alimentara.

Painea este alimentul de baza n alimentatia umana, de aceea fabricarea painii este o ramura
prioritard In industria alimentara. Cresterea calitativa si cantitativa a productiei de paine se realizeaza
prin pregatirea fortei de munca la nivelul standardelor europene

Elevii trebuie sa dobandeasca abilitati si cunostinte generale despre domeniul de pregatire pentru
Lucrator in morarit si panificatie.

Competentele pentru abilitatile cheie si competentele tehnice specializate se formeazad prin
instruire teoretica, instruire de laborator si instruire practica tehnologica.

Manualul de fatd, elaborat pentru modulul Lucrator in morarit si panificatie§ prevazut in
curriculum-ul pentru clasa a- X-a, Scoala de Arte si Meserii, domeniul industrie alimentard, are rolul de
a contribui la formarea abilitatilor cheie, competentelor tehnice generale si competentelor tehnice
specializate, cerute de nivelul de formare si de calificare a lucratorilor din industria alimentara, astfel
incét sa se asigure integrarea pe piata muncii.

Resursele umane (in cazul nostru, elevii) ale acestui domeniu trebuie formate intr-un sistem
educational modern, integrat invatdmantului european.

Manualul Tsi propune sa sprijine elevii in dobandirea cunostintelor de specialitate precum si n
formarea abilitatilor cheie si a competentelor tehnice specializate, a competentelor specifice executarii
operatiilor tehnologice, in deservirea utilajelor si instalatiilor din industria panificatiei.

Lucrarea este structurata in trei parti;

I. pregatire teoretica ;
Il. instruire practica de laborator ;
I11. instruire practica tehnologica.

Manualul are la baza curriculum-ul pentru clasa a-X-a, domeniul industrie alimentard,
calificarea Lucrator Tn morarit si panificatie, precum si Standardul de Pregatire Profesionald, (nivelul
unu de calificare).

In prima parte sunt prezentate notiuni teoretice privind:

N materiile prime si auxiliare folosite la fabricarea painii;

A pregatirea materiilor prime si auxiliare folosite la fabricarea painii

prepararea aluatului;

AN prelucrarea aluatului,

~  coacerea aluatului.

in partea a ll-a sunt prezentate analizele de laborator specifice la fabricarea painii,

in partea a Il1-a sunt prezentate operatiile si modul de deservire a utilajelor si instalatiilor specifice
procesului tehnologic de fabricare a péinii.

Fiecare parte cuprinde intrebari, teste, intrebari structurate si modele de fise de evaluare sau de
autoevaluare.

Prin manualul de fatd, conceput intr-o forma accesibila si atractiva raspundem cerintelor elevilor de
esentializare a continuturilor si am venit In sprijinul colegilor nostri cu un material documentar
suplimentar.

Autorii
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CAPITOLUL 1
Materii prime si auxiliare utilizate Tn panificatie

1.1 Materii prime
111 Fainade grau

Faina de grau reprezinta principala materie prima utilizata ia fabricarea painii, a produselor de
patiserie si a produselor fainoase. La unele sortimente de produse se poate utiliza ca adaos, fdina de
secara. Faina se obtine prin macinarea boabelor de grau, astfel incat, masa rezultatd reprezintd un
complex de componente chimice si biochimice asemandtoare miezului de grau. Fiecare dintre
componentele care alcatuiesc masa de faind are o anumita influentd asupra Tnsusirilor fizice si chimice
ale acestuia, ca In final, aceste Tnsusiri sa se manifeste in procesul de panificatie.

1111 insusirile fizice ale fainii

La fabricarea produselor de panificatie se utilizeaza trei sortimente de fdina stabilite. in functie
de culoarea si aspectul fiecarui sortiment.

Fiecare sortiment corespunde unui anumit tip (grad de extractie). Tipul reprezinta continutul
maxim in substante minerale al fdinii multiplicat cu 1000. Conform standardului asocierea dintre
sortimentul de fdina si tipul fainii este urmatoarea:

Fdina
alba Semialba (intermediara) neagra
Tipul fainii 480 780 1300

Faina de secara este de tipul 1200. Extractiile corespunzatoare acestor Jlinuri se realizeaza in
diferite sortimente de madcinis, pe unul sau mai multe sortimente. Faina de secara se realizeaza, de
obicei, numai pe un singur sortiment.

Produsele de panificatie de calitate superioara se obtin din fdinuri de extractie mica ce provine
din grau comun (Triticum aestivum). Pastele fdinoase de cea mai buna calitate se fabricd din faina
provenitd prin madcinarea graului dur (Triticum duram).

Culoarea”ste insusirea care diferentiaza sortimentele de faina intre ele, precum si natura lor
(faina de grau, de secard). Ea este data de culoarea alb-galbuie a particulelor provenite clin endosperm,
datoritd prezentei pigmentilor carotenoizi, si de culoarea inchisa a taratelor prezente in fdina, datorita
nigmentilor flavonici. Gradul de extractie al fdinii influenteaza culoarea acesteia, astfel, cu cét acesta
creste, cu atat culoarea fainii se Inchide.

Culoarea féinurilor de extractie mica este mai uniforma in comparatie cu cea a fdinurilor de
extractii mari, deoarece, unele cantitdti de tdrate au culoare neomogena.
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o -absoarbe mai multa apa
Faina fina -durata formarii aluatului scade
-durata fermentarii scade

-absoarbe mai putina apa
-aluatul obtinut este mai tenace

in functie de tipul produselor ce urmeaza a fi obtinute, faina trebuie sd aibd o anumita granulatie.
in practica important este raportul dintre particulele mari si mici de 45ttm. Pentru fdaina destinata
fabricarii produselor de panificatie, trebuie ca acest raport sa fie egal cu unitatea, adicd, 50% particule

sub 45/rm &i 50% particule peste 45pm.
Calitatea produselor (volum, porozitate, culoarea cojii) de panificatie este influentatd de

granulozitatea fainii dupa cum urmeaza:

formeaza imediat un paine aplatizatd cu volum mic
aluat consistent, miez de culoare inchisa
care se inmoaie miez cu porozitate redusa
repede coaja intens colorata
formeaza anevoie paine nedezvoltata
aluatul si se umfla cu miez aspru si sfaramicios
incet miez cu porozitate grosiera

\ granulatie mare coajd palida

Standardul Tn vigoare delimiteaza granulatia fainii la anumite procente de "refuz" si de "cernut”
prin doua site cu ochiuri de mdrime determinata,
1.1.1.2  Tinsusirile tehnologice ale fainii

insusirile fizice si compozitia chimica a fainii determina numai in parte calitatea ei, deoarece fdina
poseda si o alta serie de Tnsusiri, numite de panificatie.

insusirile tehnologice (numite si “insusiri de panificatie”) ale fainii utilizatd la obtinerea produsei r
de panificatie oferd o imagine asupra comportarii acesteia in procesul de fabricatie , referindu-se la:

* Capacitatea de hidratare.Reprezinta insusirea fainii de a absorbi apa atunci cand vine in contact
cu ea la prepararea aluatului. Aceasta insusire conditioneaza randamentul si calitatea produselor.
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Capacitatea de hidratare este mai mare la fainurile cu cantitate si calitate a
glutenului superioara.

Atentie
?

Cu cat gradul de extractie este mai mare cu atat capacitatea de hidratare este
mai mare (fainurile negre au un continut mai mare in tarate care absorb mai
multé apa).

Capacitatea de hidratare este mai mare la fainurile cu granulatie mai mica,
deoarece suprafata de contact a particulelor cu apa este mai mare.
Cu cat umiditatea, fdinii este mai mare cu atat capacitatea de hidratare scade.

in functie de capacitatea de hidratare fainurile de grau se pot clasifica din punctul de vedere al
calitatii conform indicatiilor din tabelul 1.1

Tabelul 1.1

Clasificarea fainurilor in functie de capacitatea de hidratare

Sortimentul de faina
Aiba

Semialba

Neagra

Categorii de calitate Capacitatea de hidratare,%

Foarte bund peste 58
Buna 54-58
Satisfacatoare sub 54
Foarte buna peste 60
Buna 58-60
Satisfacatoare sub
Foarte buna peste 64
Buna 60-64
Satisfacatoare sub 60

"Puterea" fdinii reprezintd Tnsusirea tehnologica de a forma un aluat cu anumite proprietati
Teologice (elastico-plastice) in decursul utilizarii ei la obtinerea produselor de panificatie. Aceastd
insusire se datoreste atat cantitatii cat si calitatii glutenului. Acesta confera aluatului insusiri fizico-
mecanice care-1 fac propriu prelucrdrii, cu scopul de a obtine produse de consum. Cu cét continutul
in gluten dintr-o faind de un anumit sort este mai mare si de calitate corespunzatoare, cu atat aceasta
fdina este mai buna pentru prelucrat, iar produsele rezultate sunt de calitate superioara.

12
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Calitativ, glutenul din fdina destinatd obtinerii produselor de panificatie se clasifica in doud
categorii:

Fdina puternica are o cantitate mare de gluten de buna calitate (elastic si

Atentie
retineti!

rezistent), iar faina slaba are o cantitate redusa de gluten de calitate

inferioara (rezistentd si elasticitate redusd, dar extensibilitate mare.)

Pentru fabricarea produselor de panificatie trebuie sa se foloseasca faina cu putere mare, dar nu
exageratd, deoarece ar rezulta un aluat cu elasticitate necorespunzétoare (“scurt") din care s-ar obtine
produse cu volum redus si miez dens.

Capacitatea de a forma si a retine gazele de fermentatie caracterizeaza cantitatea de CO2 produsa

in aluatul supus fermentatiei timp indelungat (de 4-5 h) si insusirea de a retine o cantitate suficienta

din aceste gaze, astfel incat in timpul coacerii sa se obtind produse cu miez cu porozitate uniforma si
find.ta o capacitate mare de formare si retinere a gazelor de fermentatie, produsele finite au volum
mare si miez elastic.

Capacitateafainii de aforma gaze depinde de

- cantitatea zaharurilor fermentescibile din aluat;

- cantitatea si calitatea drojdiei folosite la prepararea aluatului.

Astfel, aluatul preparat din fdinuri de extractie mare (au o cantitate ridicatd de zaharuri simple),
fermenteaza mai usor. De asemenea, si aluatul obtinut din fdina de calitate inferioara fermenteaza usor,
comparativ cu aluatul obtinut din fainuri foarte bune din acelasi sortiment. Atunci cand féinurile albe au
capacitate redusa de fermentare, tehnologii le numesc "tari la foc", iar produsele rezultate au coaja
palida.

Cunoscand puterea fainii de a forma gaze, se poate determina mersul si durata fermentatiei aluatului
in procesul tehnologic de obtinere a péinii. Formarea gazelor de fermentatie este acceleratd de adaosul
de materii dulci, in cazul in care, reteta produselor, prevede adaugarea acestora.
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Retinerea gazelor de fermentatie este un factor important Tn stabilirea momentului optim de

introducere a aluatului in cuptor pentru ca produsele rezultate sd prezinte un volum bine crescut.
Aceastd insusire este influentatd de cantitatea si calitatea glutenului.

Calitatea fainii Cantitatea retinuta de gaze de Calitatea produsului finit
fermentatie
buna mare Superioara: volum mare, porozitate
dezvoltatd, usor asimilabile
slaba redusa Inferioard: volum redus, porozitate

nedezvoltata, greu asimilabile

1.1.1.3. Compozitia chimica a fainii

Faina de grau contine componente chimice si biochimice in diferite proportii care au un rol
important in procesul de fabricatie, influentand calitatea produselor finite.
Compozitia chimicd a fainii depinde de urmatorii factori:

Din punct de vedere chimic, fdina contine:

« Proteinelesunt substante organice macromoleculare cu structurd complexa ce contin Tn molecula
atomi de C, H, O, N, Ssi P si uneori mici cantitati de Fe, Cu, Mg si Ca. Continutul in proteine al fainii
este influentat de mai multi factori.
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Proteinele care se gasesc Tn fdind sunt proteine asimilabile si neasimilabile (cornoase).
Principalele proteine asimilabile sunt gliadina si glutenina, care Tn prezenta apei se umfld puternic,
formand o masa elastica numita gluten. Faina de secara nu formeaza gluten cu toate ca bobul de secara
contine gliadind si glutenina.

Glutenul este un gel coloidal puternic umflat care contine 60-70% apa si 30-40% substanta
uscatd. El este caracterizat de proprietdti reologice: elasticitate, extensibilitate, rezistenta la intindere,

care se transmit si aluatului. Pentru fdina de gréu, continutul si calitatea in gluten reprezinta factori
importanti influentand proprietatile de panificatie ale acesteia.
Calitatea glutenuiui poate fi:

Rolul tehnologic al proteinelor glutenice

la framantare, leaga aproximativ jumatate din cantitatea de apa absorbita,
n contact cu apa si sub actiunea mecanica de la fraiméntare formeaza glutenul,
la fermentatie, reteaua glutenica retine gazele de fermentatie conducénd la obtinerea produselor de
calitate superioard, bine afanate,
> la coacere, in urma coagularii formeaza scheletul proteic al painii fixand forma si volumul acesteia,
> intervin in formarea substantelor de aroma,
> reduce viteza de invechire a painii.
* Glucidele (zaharide) sunt substante ce au proprietatea de a fi dulci sau de a forma in contact cu apa
substante cu gust dulce.
Principalele glucide ale fainii sunt: [ - glucide simple (glucoza, zaharoza, maltoza)
amidonul
celuloza
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Amidonul are ponderea cea mai mare: 60-70% Tn cazui fainurilor negre si peste 75% Tn cazul
fainurilor albe. EI se prezinta sub forma de granule, cu mdrimea de 10-15f,i in cazul fainurilor de grau si
10-60 ji Tn cazul fainurilor de secara.
Componentele amidonului sunt;

N la framantarea aluatului participa la hidratarea fainii,
influenteaza insusirile reologice ale aluatului,
la fermentatie formeaza zaharuri simple care se transforma in CO2 care afaneaza aluatul,
N la coacere contribuie la formarea miezului, formand culoarea cojii si a substantelor de aroma,
N intervine in procesul de Tnvechire a painii.
9 Lipidele. n fdina cantitatea de lipide este micd. Continutul lor creste odatd cu cresterea gradului de
extractie al fainii, deoarece cantitatea cea mai mare de lipide se gaseste in germene si stratul aleuronic si
mai putin Tn endosperm
Rolul tehnologic al lipidelor
formeazd in aluat complecsi cu proteinele si amidonul, influentdnd proprietédtile reologice ale
aluatului,
N influenteaza calitatea si prospetimea painii.
e Saruri minerale, Continutul in saruri minerale variaza cu gradul de extractie, fiind mai mare la
fdinurile cu grad de extractie mai mare. Principalele elemente minerale din fdina sunt: P, Ca, Mg, K, Fe,
Na, Zn, Ci, etc.
e Vitaminele sunt compusi organici cu structurd complexa cu rol de catalizator Tn procesele
metabolice. Continutul de vitamine din faind variaza cu gradul de extractie al acesteia. Fdinurile albe
sunt sdrace Tn vitamine.
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Principalele enzime sunt amilazele (a-amilaza si R-amilaza) si proteazele. Tn contact cu apa,
amilazele descompun amidonul, iar proteazele, proteinele pe tot parcursul procesului tehnologic.

1,1.2 Afanatori

. in panificatie, ca agent de afanare a aluatului se foloseste drojdia. Ea apartine genului
Saccharomyces, specia Saccharomyces cerevisiae, de fermentatie superioard. Tn aluatul supus
fermentatiei, drojdia produce CO2 care afaneaza aluatul.

Drojdia de panificatie se obtine Tn fabricile de spirt prin fermentatia melasei de zahar, la care se
adauga saruri nutritive. Un gram de drojdie comprimata contine 7-9 *109 celule de drojdie. Celulele de
drojdie au forma eliptica sau rotundd, cu marimea de aproximativ de 5-10p.

Structura morfologica a celulei de drojdie este prezentata mai jos in figura 1.1.

Fig. 11 Structura morfologicd a celulei de drojdie
1- membrand; 2 - protoplasma; 3- granule de
grasime; 4 - proteine, glicogen, saruri minerale,
enzime, vitamine; 5 - nucleu; 6 - vacuole.

Membrana celulei de drojdie este subtire si elastica Tn interiorul ei gasindu-se protoplasma, ce
are un aspect vascos. Protoplasma contine granule de grdsime, proteine, glicogen, sdruri minerale,
enzime (printre care si complexul zimaza), vitamine (mai ales vitaminele B] si B2) si nucleul care apare
sub forma de granuld mai mare.

Nucleul este format la randul sau din proteine Tn compozitia cdrora intra fosfor. Celulele tinere
sunt pline cu suc protoplasmatic, iar cele varstnice sau mature au spatii cu un lichid mai putin vascos,
numite vacuole.

in aluat, drojdia se inmulteste si produce Tn acelasi timp fermentatia alcoolica. Tnmultirea
celulelor de drojdie se face prin Tnmugurire, rezultand lanturi de celule sau colonii.

Parametrii optimi din aluat, necesari inmultirii rapide a celulelor de drojdie sunt: temperatura de
25-28°C, mediu slab acid si apos, concentratia alcoolica maxim 2%. in aceste conditii, celulele de
drojdie inmuguresc dupa aproximativ 30 minute. Temperatura optima de desfasurare a fermentatiei este
de 35°C.

Forme comerciale ale drojdiei de panificatie.. Drojdia de panificatie se gaseste sub mai muhe
forme; comprimata (presatd), uscata si lichidd. Primele doua tipuri se obtin in fabrici specializate, iar cea
din urm&in fabricile de péine.

Drojdia comprimata se gaseste sub forma de calupuri paralelipipedice, cu masa de 0,5 sau 1kg.

1.1.3 Sarea comestibila (clorura de sodiu)

Sarea comestibild se utilizeaza pentru a da gust produselor si pentru a Tmbunatati proprietatile
aluatului, facandu-1 mai elastic, astfel incat produsele rezultate sunt de calitate superioara (bine
dezvoltate, cu coaja rumend, miez elastic si porozitate uniforma).

in aluat, sarea exercita o actiune favorabild marind stabilitatea si rezistenta glutenului. Aluatul
fard sare fermenteaza intens, este moale, cu elasticitate redusa, iar produsele rezultate sunt aplatizate si
cu porozitate neuniforma. Tindnd cont de rolul pe care-1 are sarea in aluat, atunci cand, in procesul
tehnologic, se utilizeazd fdina de calitate superioard, se foloseste o cantitate mai redusa de sare,
comparativ cu cantitatea sporita in cazul fainii de calitate inferioara.
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De asemenea, aceasta se adauga Tn cantitate mai mare si in cazul folosirii in fabricatie a unor
fdinuri provenite din grdu nou nematurizat sau grau incoltit, pentru a frana procesul de fermentatie.
Tn anotimpul calduros, cand temperatura in salile de fermentatie este mult prea mare, se adauga
0 cantitate sporita de sare, pentru a incetini fermentatia, astfel Tncat produsele rezultate sa fie de calitate
corespunzatoare. De obicei Tn industria panificatiei se foloseste sarea marunta si, mai rar, cea fina.

Influenta sarii asupra calitatii painii

Cantitatea de  Calitatea Calitatea péinii
sare fainii
lipsa sérii medie aplatizatd, cu coajd palida
exces de sare medie gust sarat, volum redus, miez dens cu
porozitate nedezvoltatd, coaja intens
coioratd

114 Apatehnologica

Apa este un component indispensabil al aluatului, cantitatea utilizatd variind Tn functie de
capacitatea de hidratare a fainii utilizate Tn procesul tehnologic. Tn prezenta ei, particulele de faina si
componentii ei macromoleculari se hidrateaza. Proteinele Tn contact cu apa formeaza glutenul.

In cazul utilizarii unor cantitdti necorespunzatoare de apa, acestea determind obtinerea mor
aluaturi din care rezultd produse necorespunzdtoare.

Cantitatea Calitatea aluatului rezultat Calitatea painii
de apa
insuficientd aluat de consistentd mare cu volum mic si pori
(giutenul nu se formeaza nedezvoltati, cu miez sfaramicios,

complet), cu elasticitate se usuca si se Tnvechesc repede
redusd
exces de aluat moale, cu rezistenta produse aplatizate, cu porozitate
apa slaba grosiera

Apa folositda Tn industria panificatiei trebuie sa corespunda unor anumite conditii: sa fie potabila,
incolora, sa nu aibd gust sau miros strdine care ar influenta negativ proprietatile senzoriale ale
produselor finite.

De asemenea, trebuie sa aiba o anumitd duritate. Un grad de duritate reprezintd 10 mg CaO sau
7,14mg MgO, intr-un litru de apa. Duritatea apei se incadreaza in valori cuprinse Tntre 5 si 20. In functie
de duritate, apa poate f i

Apa Duritate (grade)
Moale 5
Semidura 5-10
Dura 10-20
Foarte durd 20-40
Extrem de durd >40
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in cazul prelucrarii fainurilor de calitate bund si foarte bund, apa utilizatd nu trebuie sa fie foarte
durd, deoarece intdresc glutenul excesiv. Apa cu duritate micd duce la obtinerea aluaturilor moi si
lipicioase.

in panificatie nu este indicata folosirea apei fierte si racite deoarece prin fierbere se elimina
oxigenul necesar dezvoltarii drojdiilor in procesul de fermentatie.

Dacé fabrica este alimentatd cu apa din puturi proprii, este necesar ca periodic, aceasta sa fie
controlata din punct de vedere sanitar.

1.2 Materii auxiliare

Pentru ameliorarea gustului si maérirea valorii nutritive a produselor se pot folosi materii
auxiliare.

substante dulci

-grasimi

lapte si subproduse din lapte
oud

fibre alimentare

1.2.1 Substantele dulci

in panificatie, dupa felul produsului preparat se folosesc; zaharul de sfecla de zahar sau trestie
de zahar, glucoza, siropul de porumb, mierea de albine. Acestea se introduc in faza de aluat.

Zaharul (zaharoza) este cel mai des utilizat la fabricarea produselor de panificatie. in timpul
framantarii este descompus de cétre enzimele din drojdie, iar la coacere participd la formarea culorii
cojii.

De asemenea, se poate folosi si zaharul brun care contine unele cantitdti de melasa ce contribuie
la imbunatatirea gustului péinii. Se foloseste la prepararea painii negre si a painii multicereale.

Glucoza se gaseste sub forma lichida si solida. Tn panificatie se utilizeaza mai ales sub forma
lichidd. Addugata in cantitate mare, conduce la intarirea miezului si la aparitia "petelor de zahar" in
coaja.

Siropul de porumb se obtine prin descompunerea amidonului de porumb in prezenta apei.
Prezintd dezavantajul ca trebuie depozitat la temperatura de 50-53°C

Mierea de albine se foloseste la prepararea pdinii din faind integrald pentru intensificarea
aromei. Este o sursa de glucide fermentescibile.

Glucidele adaugate n aluat contribuie la:
A Tmbunatatirea gustului si aromei produsului,
* intensificarea culorii cojii
faed formarea volumului painii
imbunadtdtesc porozitatea si durata de prospetime.
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1.2.2 Grasimile

La fabricarea produselor de panificatie se folosesc: uleiul de floarea-soarelui sau de soia,
margarine, untul, untura, shortening-urile, care se adauga Tn faza de aluat.

Uleiurile vegetale se utilizeaza la fabricarea aluatului dar si pentru ungerea formelor si a tavilor
de copt.

Untul este cea mai bund grasime alimentard pentru panificatie. Contribuie la gustul si aroma
produselor.

Untura de porc se foloseste la prepararea aluatului si la ungerea formelor. Confera fragezime Si
aroma produselor.

Shortening-urile sunt amestecuri de uleiuri vegetale si grasimi.

Grasimile pentru panificatie trebuie sda Tndeplineasca anumite conditii: sa prezinte Tnsusiri
organoleptice corespunzatoare, sa fie stabile 3a pastrare, sa confere gust placut produselor, sa fie
convenabile ca pret.

Lipidele addugate Tn aluat contribuie la:
> obtinerea cojii mai elastice si mai putin sfardmicioase,
obtinerea unui miez cu elasticitate imbun&tatita,

> formarea volumului mare al painii,
> porozitate mai find si mai uniforma
> Tmbundtdtirea aromei si a prospetimii painii.

1.2.3 Laptele si subprodusele din lapte
Laptele si subprodusele de lapte influenteaza proprietdtile reologice ale aluatului, activitatea
drojdiilor si calitatea painii.
Dupa starea lor fizica, laptele si subprodusele de lapte se prezinta sub forma: lichidd, concentrata

si uscatd (praf).

Influenta asupra calitatii painii este urmatoarea:

: > imbunatdteste textura miezului, gustul si aroma produsului,
tentie
. . intensifica culoarea cojii;
re’gme’gl . e L . .
. > mareste valoarea nutritiva prin aport de vitamine, saruri minerale si
proteine;

> creste durata de mentinere a prospetimii.

1.2.4 Quale

in panificatie, se folosesc oud in stare proaspatd, congelata sau sub forma uscatd. Ele se adauga
in aluat, iar oudle proaspete se folosesc la ungerea suprafetei produselor Tnainte de introducerea n
cuptor, pentru culoare si luciu placut al cojii.

Efectul oudlor in panificatie este urmatorul:

> maresc volumul produsului
> imbundtdtesc structura miezului
> imbundtdtesc gustul si culoarea produsului
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1.2.5 Fibrele alimentare

Fibrele alimentare se folosesc pentru mdrirea continutului de fibre al produsului obisnuit si la
prepararea painii cu valoare calorica redusa. Adaugate Tn cantitate prea mare influenteaza negativ
calitatea painii.

1.2.6 Condimentele

Se utilizeazd numai in cazul sortimentelor speciale de paine pentru gust. Se folosesc ceapa Si
chimenul. Ceapa se adauga la sortimentul de paine cu ceapa, iar chimenul la painea de secara si cea
obtinutda din amestec de grau si secara.

1.2.7 'Semintele care se presara pe suprafata produselor

Cel mai des utilizate sunt semintele de susan si mac a caror aroma se dezvolta in timpul de
coacere a produselor.
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1.3 Depozitarea materiilor prime si auxiliare

Depozitarea are drept scop asigurarea continuitatii productiei pe o anumita perioada de timp prin
crearea de stocuri de materii prime si auxiliare. Depozitarea trebuie sa se faca in conditii
corespunzatoare pentru asigurarea calitdtii pana la intrarea in fabricatie.

1.3.1 Depozitarea fainii
1.3.1.1 Procese care au locin faina depozitata

in timpul depozitdrii fainii proaspat macinatd, au loc o serie de procese care determina
modificarea calitatii acesteia. Factorii care influenteaza imbunatdtirea sau Tnrautatirea calitatii fainii sunt
enumerati mai jos.

Daca in timpul depozitdrii proprietdtile tehnologice ale fainii se Tmbunéatatesc, procesul se
numeste maturizare.

Maturizarea fainii reprezintd totalitatea proceselor fizice, coloidale si biochimice care au loc in
fdina depozitatd Tn conditii normale de temperaturd si umiditate asupra cérora influenteaza numerosi
factori fizici, chimici si biochimici si in urma carora se modificd pozitiv comportarea tehnologicd a
fainii.

Modificarile suferite de fdina in timpul maturizarii sunt:

variatia umiditatii, proces care depinde de umiditatea initiald a fainii si umiditatea spatiului in
care este depozitatd aceasta. Daca umiditatea este de 13-14%, iar umiditatea relativa a aerului 55-60%,
atunci se stabileste o umiditate de echilibru sub 14%.

y albirea fdinii este un proces lent ce se constatd dupd o depozitare indelungata datoratd oxidarii
pigmentilor carotenoizi din faina.

> cresterea aciditdtii este mai intensa in primele 15-20 de zile de depozitare si este cu atat mai
mare cu cat extractia, umiditatea si temperatura de pastrare sunt mai mari.

> imbunatatirea calitdtii glutenului prin cresterea elasticitatii si rezistentei lui. Astfel, creste
puterea fainii si capacitatea de hidratare.

Deci, maturizarea reprezintd de fapt Tmbunatatirea proprietatilor reologice ale glutenului si
aluatului care are stransa legatura cu imbunétatirea calitdtii painii. Durata de maturizare naturald a fainii
depinde de anumiti factori.

calitatea fainii

gradul de extractie al fainii
umiditatea fainii
temperatura de depozitare
aerarea fainii

Factorii maturizarii
naturale a fainii

V V VYV YV
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Cu cét calitatea fdinii este mai slabd, gradul de extractie si umiditatea mai mici, temperatura depozitului
mai scazutd, cu atat durata de maturizare este mai mare. '
Fainurile de extractii mici se maturizeaza dupd 1,5-2 luni, iar cele de extractii mari dupd 3-4
saptamani. Dupa o depozitare de 14-20 zile a fdinii proaspat macinate, aceasta se considera acceptabila.
Alterareafainii se produce in conditii necorespunzatoare de depozitare si poate fi ca urmare a
proceselor naturale (autoincingerea si mucegairea) sau datorita degradarii acesteia de catre insecte.
Autoincingerea si mucegairea sunt degradari rezultate in urma procesului de respiratie care se
produce dupa schema de mai jos:

glucoza + @ + + caldura

Atenye Daca procesul de respiratie este intens, cantitatea de caldura acumulata si
re;ineti! umiditate creste formandu-se astfel in fdina cocoloase (fenomen numit
"Tmpietrire") sau aceasta poate mucegai.

T

Degradareafainii sub actiunea insectelor reprezintd impurificarea acesteia cu larve sau adulti,
dar si formarea cocoloaselor de faina cauzate de firele vascoase pe care le secretd insectele. in masa de
faind se pot gasi daunatori ca:

-moletul sau gandacul mare de fainatTenebno molilor)
--gandacul mic(Tribolium confusum)

-gandacul brun(Tribolium castaneum)

-acarianul fainii(Aearus siro)
--moliatPvralisfarinalis)

Daunatorii fainii

Pentru combaterea acestora este necesar sa se descopere focarele de infestare, verificand
periodic depozitele de faind, instalatiile aferente si masa de faind. Locurile infestate trebuie dezinfectate
cu substante corespunzatoare: piretru, lindan, acid cianhidric etc. Fdina infestatd se cerne, iar refuzul
obtinut impreund cu maturdtura se arde. Pentru prevenirea infestdrii depozitele trebuie sa fie bine
aerisite, uscate si sa se mentina permanent curatenia.
1,3.1,2 Metode de depozitare a fainii. Fadina se poate depozita fie Tn saci, fie vrac.

Depozitarea Tn saci se face Tn spatii cu temperatura de 10-20°C si umiditate relativa a aerului din
depozit de 50-60%. Sacii se asaza in stive pe gratare de lemn, la distanta care sa permitd aerisirea.
Fiecarei stive in corespunde o fisa a lotului cu date despre provenienta si calitatea fainii. Stivele se
formeaza din acelasi tip de faind ce provine de la acelasi macinis, aceeasi moara si cu aceeasi indici
calitativi.

Depozitarea in vrac se realizeaza in celule de siloz. in acest caz pregatirea fdinii se face in
silozul de faina.

1.3.2 Depozitarea drojdiei

Drojdia fiind un produs usor alterabil se pastreaza in conditii de refrigerare la temperatura de 2-
4°C sau congelata. Drojdia congelatd se supune mai intdi unui proces lent de dezghetare la temperatura
de 6-8°C dupa care se poate utilizain decurs de 24 ore in procesul tehnologic.

Depozitele de drojdie trebuie sa fie bine aerisite, cu umiditate relativa de 75-80%, fara mirosuri
strdine.
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1.3,.3 Depozitarea sarii si a zaharului se face  sacj asezati pe gratare de lemn, in spatii
inchise uscate, fara umezeald, deoarece acestea sunt produse higroscopice. Umiditatea relativa a aerului
din depozit trebuie sa fie de 50-60%.

1.3.4 Depozitarea uleiului si a altor materiale aiterabile

Uleiul se pastreaza in bidoane, in Tncdperi racoroase, fara lumind. Untul, margarina, oudle se
pastreaza Tn spatii frigorifice cu temperatura de 4-10°C, Intunecoase, fard mirosuri strdine si umiditatea
relativa a aerului de 80%. o )

1.3.5 Depozitarea laptelui si subproduselor din lapte

Laptele si subprodusele din lapte se depoziteaza la temperatura de 2-10°C, umiditatea relativa a
aerului din depozit de 80-85%.

1.4.  Verificati-va cunostintele
1.4.1 Tintrebari

Care sunt materiile prime si auxiliare folosite la fabricarea painii ?
Care sunt nsusirile fizice ale fainii?

Cum influenteaza capacitatea de hidratare a fainii procesul tehnologic ?
Ce afanatori se utilizeaza la obtinerea aluatului ?

ce roi are sarea adaugata in aluat ?

Care este rolul apei tehnologice in aluat ?

Ce rol au materiile auxiliare addugate la obtinerea produselor finite ?
Care este scopul operatiei de depozitare ?

Care sunt procesele prin care faina se maturizeaza?

0. Tn ce conditii se depoziteaza afanatorii?

2O N~ WDNRE

1.4.2 Teste de control

Selectati varianta corecta.
1 Tipul fdinii reprezinta continutul maxim de substante minerale multiplicat cu :
a) 100;
b) 1000 ;
c) 10.

2. Faina alba corespunde tipului:
a)480; b) 1200; c) 780.

Apreciati afirmatiile de mai jos cu adevérat sau fals.

3. Finetea fainii se refera la culoare pe care o are masa de cereale.

4. Puterea fdinii reprezinta insusirea de a forma un aluat cu anumite proprietati reologice.

5. Capacitatea de hidratare este mai mare la fainurile cu cantitate si calitate a glutenului inferioara.
Completati spatiile libere astfel Tncat propozitiile sa capete sens.

6. Capacitatea de hidratare este mai mare la fainurile cu cantitate si calitate a glutenului...................

7. Aluatul fara sare fermenteaza..................

8. Tnmultirea celulelor de drojdie se face prin...........c.coe..... . rezultand lanturi de celule sau colonii.

9. Cu cét calitatea fainii este mai slaba, gradul de extractie si umiditatea mai...... . temperatura

depozitului mai scazuta, cu atat durata de maturizare este mai..............
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Selectati din enumerarea de mai jos Tnsusirile fizice ale fainii:
10 mirosul, continutul Tn proteine, gradul de extractie, finetea, masa hectolitrica.
11. Completati tabelul de mai jos.

j Cantitatea  Calitatea aluatului rezultat S Calitatea painii
de apa
insuficienta

I t!

exces de
| apa

12. Competati schema de maijos cu factorii care influenteaza procesul de maturizare a fainii.

Factorii maturizarii
naturale a fainii
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CAPITOLUL 2

Pregatirea materiilor prime si auxiliare utilizate in panificatie

2.1.  Pregatirea fainii
2.1.1 Amestecarea fainii
2.1.2 Cernerea fdinii
2.1.3 incalzirea fainii

2.2 Pregatirea drojdiei

2.3 Pregatirea sarii

24 Pregatirea apei

25 Pregatirea zaharului

2.6 Pregatirea grasimilor

2.7 Pregatirea oualor

2.8 Verificati-va cunostintele !

Operatiile de pregatire a fainii

Scopul amestecarii fainii.

Constructia si principiile de functionare a timocului amestecator.
Scopul operatiei de cernere a fainii.

Constructia si principiile de functionare ale cematoarelor.

Scopul operatiei de incalzire a fainii.

Scopul pregatirii drojdiei

Constructia si principiul de functionare a agitatorului mecanic simplu.
Scopul pregatirii sarii.

Constructia si principiul de functionare a dizolvatorului cu agitator
Scopul pregatirii apei

Modul de pregatire a materiilor auxiliare.
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CAPITOLUL 2

Pregatirea materiilor prime si auxiliare utilizate in panificatie

Faza de pregatire a materiilor prime si auxiliare are drept scop aducerea acestora intr-o stare
corespunzatoare pentru prepararea aluatului si desfasurarea procesului tehnologic. Tn subcapitolele care
urmeaza vor fi descrise operatiile tehnologice de pregatire, corespunzatoare fiecdarei materii prime si
auxiliare.

2.1 Pregatirea fainii

fnainte de a fi utilizatd Tn procesul tehnologic, fdina este supusa urmatoarelor operatii:

> amestecarea loturilor de faind cu calitati diferite,
> cernerea acesteia, In vederea indepartarii impuritatilor si afanarii prin aerisire,
> incalzirea fainii.

2.1.1 Amestecarea fainii
Deoarece fainurile care vin in unitdtile de panificatie au calitdti diferite, pentru obtinerea

produselor de calitate superioara si constantd, acestea trebuie amestecate Tn vederea obtinerii unui lot de
fdina cu proprietati tehnologice omogene pe o perioadad cat mai mare de timp.
Amestecarea urmareste compensarea defectelor unei faini cu calitatile alteia avand la baza mai

multe criterii:

©cantitatea si calitatea glutenului;

* capacitatea de a forma gaze de fermentatie:

9 capacitatea de inchidere a culorii Tn timpul procesului tehnologic.

Proportia amestecurilor se stabileste pe baza analizelor de laborator si a rezultatelor probei de
coacere, utilizdnd metoda dreptunghiului In practica.

Exemplu.

Calculati cantitatea procentuald corespunzatoare fiecdrui lot, stiind cd, se amestecd 2 loturi de
faina cu cantitati diferite de gluten , iar amestecul format trebuie s& aibd un continut in gluten de 25%.
Se dau: lotul I cu un continut in gluten de 28%, iar lotul al I1-lea de 20%.

loti

lot I

8 Partl.cccceeneiiiiieieeeee 100%
SPArti..cciiiiiieeeee X

X =5 x 100: 8 =62,5%, faina cu gluten 28%
parti....ccccoeeveiiiien, 100%

3PAMi. e X

X =3 x 100: 8 =37,5%, faind cu gluten 20%
Pentru verificare se procedeaza astfel:

a) (5x28+3x20):8=25% gluten

b) (62,5 x 28 + 37,5 x 20) : 100 = 25% gluten
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Atentie Conditia pentru realizarea amestecurilor este ca unul din loturile de faina sa aiba
rel;ine[;i! un continut in gluten mai mare decét cel pe care trebuie sa-i aibd amestecul.

in functie de capacitatea unitatilor de panificatie si de dotarea lor tehnica, amestecarea se poate
realiza prin:
» alimentarea alternativa a cernatorului cu fdina care provine din loturi diferite. Acest procedeu nu
asigura o amestecare omogena. Aceasta metoda se utilizeaza de obicei la unitatile de capacitate mica.
e utilizarea timocuiui - amestecator. Tn acest caz, amestecarea se realizeaza prin umplerea cu faina de
calitati diferite si antrenarea lor de catre melcul-transportor din straturile inferioare si mijlocii cétre
partea superioara. Straturile de faind cad pe lateral pe langa peretii timocuiui. Astfel, faina circuld timp
de 25-30 minute, realizdndu-se atat amestecarea cat si afanarea ei. in figura 2.1 este prezentat timocul -
amestecator.

Alimentare

Fig. 21 Timocul - amestecator
1.-.buncar metalic; 2.-.melc de amestecare;
3.-.motor electric; 4.-.sistem de roti dintate.

Evacuare

Alimentarea timocuiui se poate face cu un elevator sau prin curgere libera, in functie de cum
este amplasat fatd de dispozitivul de faina.

Capacitatea acestui utilaj este de 1500-2500kg faina, fiind uneori utilizat si pentru pastrarea
rezervei curente de faina care asigura desfasurarea fara intreruperi a productiei.
« folosirea instalatiilor de transport pneumatic (fig. 2.2). in acest caz, amestecarea se realizeaza in
conducta de transport pneumatic, pe parcursul deplasdrii fainii catre sectia de preparare, prin extragerea
simultand din doud sau mai multe celule de siloz. Cantitatea de faina extrasa se stabileste prin calculul.

Aceastd metoda este cea mai eficientd obtinandu-se amestecuri omogene.
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Figura 2.2 Instalatie
de transport pneumatic

1 buncare de rezerva
2. extractor pneumatic
3. cicloane

4. ecluze

5. compresor

2.1.2 Cernerea fainii

Are drept scop indepartarea impuritdtilor grosiere (sfori, aschii, scame) care pot ajunge
accidental in faind dupa macinare, in timpul transportului sau depozitarii ei. Concomitent cu cernerea
fdinii se realizeaza si afanarea ei, prin Tnglobarea unei cantitati de aer intre particulele acesteia. Pentru
cernere se folosesc site metalice (sitele cu numerele 18-20 care au 7-8 ochiuri /cm).

in functie de capacitatea fabricii si de modul de depozitare a fdinii se pot utiliza urmatoarele

utilaje:

Cernator vibrator Utilaje pentru Cernitor vertical
cernerea fainii

Cernatorul vibrator este o masind simpla (figura.2.3), usor de realizat In orice unitate.

Fig. 2.3 Cernatorul vibrator

1. racord de alimentare:
2. ramacu sitd;

3. lamele elastice;

4. excentric.

Alimentarea cerndtorului se face prin racordul de alimentare 1, pe rama cu sita 2, ce este prinsa cu
lamelele elastice 3. Miscarea oscilantd a sitei este imprimatd de excentricul 4, realizandu-se astfel
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cernerea. Faina cernuta se elimina printr-un jgheab, iar impuritatile raman pe sita si se evacueaza
separat. Acest utilaj prezinta o serie de avantaje:

Dezavantajele cernatorului vibrator sunt:

CernStorul vertical (fig. 2.4) este folosit in unitatile mici si mijlocii. Existd doud tipuri
constructive si anume:

Cele doud cerndtoare au parti componente comune printre care:

® sistemul de alimentare.

e transportorul cu melc

® mecanismul de actionare.

Diferenta dintre cele doua cerndtoare o reprezinta sistemul constructiv al dispozitivului de cernere
propriu-zisa, fiind influentatd astfel calitatea operatiei de cernere.

Pentru cernere, fdina este introdusa in péalnia de alimentare si Tmpinsa de o paletda Tn melcul
transportor care o ridica la site. in cazul cernatorului cu sita fixa, fdina este fortata sa treaca prin prima
sitd cilindrica cu ochiuri cu diametrul de 6 mm, fiind retinute impuritdtile mari.
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>4

Fig. 2.4 Cernatorul vertical cu
sita rotitoare
batiu;
palnie de alimentare ;
melc transportor;
dispozitiv pentru alimentarea melcului;
tubul melcului;
sita
de

oA wWN R

Apoi este impinsa cu ajutorul unor batatoare cu palete care au viteza mare, printr-o sita exterioara cu
orificiile de Imm. Impuritdtile sunt antrenate de cdtre melc si evacuate in cutia colectoare, iar
impuritatile mici sunt ridicate de niste perii inclinate dispuse elicoidal, de unde merg tot in cutia
colectoare.

Fdina este eliminatd printr-un tub, unde este amplasat si un magnet ce va retine impuritatile
metalice.

Dezavantajul acestui cerndtor este ca faramiteaza impuritdtile friabile si se curata greoi.

La cernatorul cu sitd rotitoare, fdina este ridicatd de melc si Tmpinsd pe peretii laterali ai sitei,
obligand-o s& treaca prin orificiile (diametrul orificiilor sitei este de 1 mm).

Aglomerarea fdinii nu este posibild deoarece, cernatorul este dotat cu un dispozitiv de curatire
format din trei lamele, din care doud se gasesc in interiorul sitei, iar a treia la exterior. Impuritatile
raman in interiorul tamburului sitei fiind Tndepdrtate manual.

Avantajul cerndtorului cu sitd rotitoare este cd executa o cernere bund a fainii si este montat pe roti,
putand fi deplasat in orice loc.

De asemenea este prevazut cu un dispozitiv de macinare a pesmetului de pdine si un dispozitiv de
rasturnare a sacului.

2.1.3 incalzirea fainii

Aceastd operatie se realizeaza in timpul iernii avand drept scop aducerea fainii la temperatura de
15~20°C pentru a obtine aluatul cu temperatura optima fabricatiei.

in sectiile de capacitati mici si mijlocii, incalzirea fdinii se face prin mentinerea ei timp de 24
ore in depozitul de zi, care este incalzit.

In sectiile mari, unde fdina este depozitatd in vrac, incélzirea se realizeaza prin folosirea aerului
cald la transportul fainii.
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22 Pregatirea drojdiel

Drojdia comprimata, Tnainte de a fi folositd, se amesteca cu apa calda cu temperatura de 30-35°C,
agitandu-se cateva minute (1-2 minute), cu scopul de a se repartiza uniform in masa aluatului, pentru
asigurarea unei fermentatii omogene.

Raportul dintre drojdie si apa este de 1:3, 1:5, sau 1:10. Suspensia de drojdie se obtine folosindu-se
un agitator mecanic simplu (figura 2.5)

Agitatorul mecanic simplu este format dintr-o cuva 1 cu capacitatea de 30-501, Tn interiorul cdruia se
Tnvarte axul 2 cu paletd 3.

Pentru masurarea cantitatii de apa, cuva este prevazuta cu tub de nivel (6). Se introduce mai intai
apa calda dupa care se adauga calupurile de drojdie si se porneste motorul (4).

Paleta formeazd turbioane puternice de apd care determind desfacerea drojdiei transforménd-o Tntr-o
suspensie omogena.

Amestecul format se elimind prin racordul de evacuare (7) si se depoziteazd Tintr-un vas
corespunzator pana la utilizarea ei in procesul tehnologic.

Fig 2.5 Agitator mecanic simplu
1. cuvg;
2. ax;
3. paleta de agitare;
4. motor electric;
5. placé de sustinere;
6. tub de nivel;
7.racord alimentare cu apa calda.

2.3 Pregatirea sarii

Tnainte de a fi introdusa in fabricatie, sarea este dizolvata, pentru o distributie cat mai uniforma
in masa aluatului.. Solutia de sare se preparda ca o solutie concentratd, sau ca o solutie saturata
(concentratia de 30g/100ml, corespunzand unei densitati de 1,2g/cm?3), care apoi se filtreaza pentru
indepartarea impuritatilor. Utilajul folosit la prepararea solutiei de sare este dizolvatorul cu agitator
(fig.2.6.) format din douad recipiente din otel. in primul recipient (1) are loc dizolvarea sarii, iar Tn
celalalt (7), depozitarea solutiei de sare.

Alimentarea cu sare a vasului de dizolvare se face prin intermediul unui elevator prevazut cu o
cupa Tn care se rastoarna sacii cu sare. Transferul solutiei de sare din vasul de dizolvare Tn cel de
depozitare se face printr-o conducta (4) cu robinet (5) prevazut cu filtre (6).
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Cantitatea ce nu se consuma poate fi reintoarsa intr-un recipient tampon.

3

Figura 2.6 Dizolvatorul cu agitator
1. vas pentru dizolvare; 2. agitator mecanic; 3. motor electric;
4. conducta de legatura; 5. robinet; 6.filtre; 7. vas colector;

2.4  Pregatirea apei

Pentru prepararea aluatului apa trebuie adusa la temperatura necesara astfel incat la sfarsitul
framantarii, semifabricatele sa aibd temperatura corespunzatoare (30°C). Pregatirea apei constd n
incalzirea sau racirea ei, dupa cum este cazul.

incalzirea apei se poate realiza prin doud metode:
' prin amestecarea apei reci, de la reteaua de alimentare, cu apa calda cu temperatura de aproximativ
60°C;
»  prin barbotarea aburului de joasa presiune Tn apa rece.

Récirea apei se poate realiza prin amestecarea apei calde cu gheata sau cu ajutorul unui aparat de
racire a apei. Apa racita se utilizeaza vara, Tn cazul framéntarii intensive si rapide a aluatului.

2 5 Pregatirea zaharului

~in aluat, zaharul se introduce sub forma de solutie, care se prepara cu apa la temperatura de
30°C. in cazul Tn care solutia are impuritati, se filtreaza.
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2.6 Pregatirea grasimilor

Grasimile lichide se pot folosi ca atare sau, dupa caz, incalzite. Uleiurile vegetale pot fi
introduse Tn aluat sub forma de emulsie deoarece se realizeaza o distributie mai buna a grasimilor in
aluat, rezultdnd o crestere a volumului painii, Tmbunéatatirea porozitatii si o coloare mai deschisd a
miezului. Emulsia de grasime se obtine prin amestecare uleiului cu apa si un emulgator, intr-un agitator
mecanic timp de 10-15 minute.

2.7 Pregatirea oualor

Oudle proaspete Tnainte de folosirea Tn procesul tehnologic se dezinfecteaza si se spald in
vederea reducerii Tncércaturii microbiene. Dezinfectarea se face folosindu-se o solutie de clor 2% timp
de 5-10 minute, dupa care se spald 5-6 minute. Ele se introduc in aluat dup& o batere prealabila.

Melanjul de oua, mai ntéi, se decongeleaza, apoi se filtreaza si se omogenizeaza cu apa calda in
raport de 1:1.

Praful de oud se amesteca cu apa calda cu temperatura de 40-45°C, in raport de 1:3, apoi se
omogenizeaza prin agitare si filtrare.

2.8. Verificati-va cunostintele

2.8.1 intrebari

1. Care este scopul pregatirii materiilor prime si auxiliare?

2. Care sunt operatiile de pregatire a fainii?

3. Ce metoda se foloseste pentru calcularea proportiilor care se amesteca ?

4. Ce tip de utilaj se foloseste la amestecarea fainii in unitatile de capacitzate mare ?
4. Ce scop are cernerea fainii ?

6. Care sunt partile comune dintre cele doua cematoare verticale ?

7. Care este rolul pregatirii afanatorilor ?

8. Ce fel de solutie de sare se prepard la obtinerea aluatului ?

9. Care sunt operatiile de pregatire a fainii?

10. Ce utilaj se foloseste la prepararea emulsiilor de grasime?

2.8.2 Teste de control

Selectati varianta corecta.
1. Proportia amestecurilor se stabileste in functie de:
a) analize de laborator;
b) rezultatul probei de coacere ;
c) cantitatea de glucide ;
d) analize de laborator si rezultatul probei de coacere

Apreciati afirmatiile de mai jos cu adevarat sau fals.

2. Conditia pentru realizarea amestecurilor este ca unul din loturile de faina sa aiba un continut in
gluten mai mare decat cel pe care trebuie sa-I aiba amestecul.
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3 n unitdtile de capacitate mica amestecarea fainii se face cu ajutorul instalatiilor de transport
pneumatic.
4. Pentru cernere se folosesc site de matase (sitele cu numerele 18-20 care au 7-8 ochiuri /cm).
5. Dezavantajul acestui cernator este ca fardmiteaza impuritatile friabile si se curata greoi.
7. Drojdia comprimata, inainte de a fi folositd, se amestecd cu apa calda cu temperatura de 40-45°C.

Completati spatiile libere astfel Tncat propozitiile sa capete sens.
7. Avantajul cerndtorului cu sitd rotitoare este ca executd o cernere buna a fdinii si este montat pe
.......... . putand fi deplasat Tn orice loc.
8. 1n sectiile mari, unde fdina este depozitata in vrac, incélzirea se realizeaza prin folosirea...............
la transportul fainii.

9. Dupa prepararea solutiei de sare, aceasta trebuie........ ........... pentru indepartarea eventualelor
impuritati.
10. Apa récita se utilizeaza vara, Tn cazul framantarii............... si rapide a aluatului.

11. Competati schema de mai jos cu cernatorului vibrator.
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CAPITOLUL 3

Prepararea aluatului pentru fabricarea painii

3.1. Metode pentru prepararea aluatului

3.2. Dozarea materiilor prime si auxiliare
3.2.1 Utilaje de dozare a materiilor prime si auxiliare

3.3. Framantarea aluatului
3.3.1 Utilaje de framéantare a aluatului
3.3.2. Regimul tehnologic al operatiei de fraimantare
3.3.3. Controlul framantarii
3.4 Fermentarea aluatului
3.4.1 Procese enzimatice
3.4.2. Regimul de fermentare
3.4.3. Controlul fermentarii
3.4.4. Instalatii de fermentare a aluatului
3.5 Verifkati-va cunostintele !
3.,5.1 intrebari de control
3.5.2 Teste de control
3.5.3 intrebari structurate

Prin parcurgerea acestui
capitol veti afla:

Principalele metode de preparare a aluatului la fabricarea painii si a
produselor de franzelarie

Operatiile fazei de preparare a aluatului

Definitia si scopul operatiei de dozare a materiilor prime si auxiliare

Constructia si functionarea principalelor utilaje de dozare a materiilor
prime si auxiliare

Definitia, scopul si factorii care influenteaza operatia de framantare a
aluatului

Constructia si functionarea malaxorului

Definitia, scopul si factorii care influenteaza operatia de fermentare a
aluatului

Regimul de fermentare a aluatului in cuve

Constructia camerei de fermentare

Rolul instalatiilor de conditionare a aerului la fermentarea aluatului
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CAPITOLUL 3

Prepararea aluatului pentru fabricarea painii

Painea constituie produsul de baza in alimentatia umand, ea fiind prezentd zilnic pe masa
consumatorilor, Tnca din secolul V 1.d.H, Hipocrate - parintele medicinei moderne - recomanda
consumul de paine pentru efectul ei pozitiv asupra activitatii intestinelor. Painea se obtine din materii
prime: fdind, drojdie apa , sare si alte materii auxiliare precum: grasimi, lapte,oua, zahar.

Procesul tehnologic de fabricatie a painii cuprinde o succesiune de faze si operatii tehnologice
care conduc la obtinerea produsului finit. Tn figura 3.1 este prezentata schema tehnologica de fabricare a
painii care se respectd indiferent de metoda sau procedeul folosit.

Fig.3.1 Schema tehnologica de fabricare a painii
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Prepararea aluatului reprezintd o faza esentiald la fabricarea painii, deoarece calitatea aluatului
obtinut dupa frdmantare si fermentare influenteaza in mod nemijlocit calitatea painii rezultate.

3.1 Metode pentru prepararea aluatului

in unitatile de panificatie din tara noastra, prepararea aluatului se realizeaza utilizand doua metode:

METODE DE
METODA_ PREPARARE METODA
INDIRECTA ww A ALUATULUI DIRECTA

‘a4 m FFmildafifd

Metoda indirectd se desfasoarad in douad sau trei faze de preparare a aluatului si constd Tn prepararea
mai Tntai a unor semifabricate (prospatura si maia), din care se obtine apoi aluatul final. Metoda Tn dou&
faze (bifazicd) cuprinde ciclul maia - aluat, iar metoda in trei faze (trifazicd) ciclul prospaturd - maia
aluat. Prepararea aluatului prin metoda indirectd se aplica exclusiv la fabricarea painii, iar procedeul in
trei faze se foloseste in anumite situatii: |

La initierea unui ciclu de
lucru, dupd intreruperi ale
productiei

Prospétura este un aluat de consistenta tare obtinut din fdind apa si drojdie comprimata. Ea
constituie un mediu prielnic dezvoltarii bacteriilor lactice si a drojdiilor care fermenteaza energic aluatul
si favorizeaza obtinerea unui produs finit de calitate superioara.

Maiauaeste un aluat preparat de asemenea in prealabil, care poate avea consistenta tare sau fluida
ipolis). Uneori se adaugd o anumitd cantitate de maia preparatd anterior si maturizatd numitd bas pentru
cresterea aciditatii initiale a maielei.

Maiaua favorizeaza dezvoltarea si inmultirea celulelor de drojdie si a bacteriilor lactice,asa incat
painea rezultatd este afanatd, gustoasa si aromatd datoritd produsilor de fermentatie (C02, alcool etilic,
acid lactic etc).

CALITATEA FAINII PROPORTIA DE FAINA
Faina foarte buna 55- 60 %
Faina medie 45 - 55 %
Fdina satisfacatoare 30- 45 %

Cantitatea de fdina necesara pentru prepararea celor doud semifabricate fata de cantitatea totala de
fdind necesara la prepararea aluatului este in proportii diferite in functie de calitatea fainii.
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La prepararea acestor semifabricate se foloseste intreaga cantitate de drojdie indicatd in reteta de
fabricatie astfel:
* pentru prospaturd - 30-35 %
e pentru maia- 65-70 %
Cantitatea de apa folosita la prepararea prospaturii si maielei este diferita in functie de calitatea
fdinii si de ciclul aplicat, raportul apa-faina fiind diferit:
® pentru maia consistenta - 1:2;
® pentru maia lichida - 3:2.
Din maia se prepard aluatul, addugandu-se restul de fdina si de apa, sarea si celelalte materii
auxiliare indicate n reteta de fabricatie.
Metoda directd este alcatuitd dintr-o singura fazd (metoda monofazicd) si constd Tn amestecarea si
frdmantarea intr-o singura etapa a tuturor materiilor prime si auxiliare care alcdtuiesc aluatul.
Aceastd metoda se foloseste mai rar, la fabricarea péinii albe si a unor produse de franzeldrie cu
adaos de umiditatea optima este diferita in functie de soiul de grau si se obtine n intervale de timp
diferite:

METODA INDIRECTA METODA DIRECTA

AVANTAJE DEZAVANTAJE AVANTAJE DEZAVANTAIJE
® calitatea superioarda * numar mare de ¢ numar mic de e calitatea
painii; operatii tehnologice; operatii tehnologice; inferioara a painii;
* aluatul prezintd * numdr mare de » numar mic de * consum mare de
flexibilitate tehnologicd;  utilaje tehnologice; utilaje tehnologice; drojdie.
* consum mic de * ciclu de fabricatie * ciclu de fabricatie
drojdie. de durata. de scurtd durata.

Utilizarea metodei indirecte se recomanda la fabricarea painii. Fiind consumatd de o parte
importantd a populatiei globului, producdtorii si-au orientat atentia catre asigurarea unei calitati
superioare a painii.

Calitatea painii si a produselor de panificatie se referda la indeplinirea tuturor conditiilor privind
inocuitatea (calitatea igienicd a péinii), valoarea nutritivd (calitatea pdinii de a satisface nevoile
biologice si energetice ale organismului), calitatea senzoriald (calitatea péinii de a impresiona placut
organele de simt ale consumatorului), calitatea de prezentare (care se referd la estetica painii). Prin
cresterea nivelului de viata si a numarului mare de oferte de alimente, péinea se afld intr-o permanenta
»concurentd”. Pentru a se afirma pe piata alimentelor, producatorii de péine realizeaz& o gama larga de
sortimente, venind in Tntdmpinarea cerintelor consumatorilor cu cea mai importantd si mai sigura
“arma” - calitatea painii.

Principalele operatii care alcatuiesc faza tehnologica de preparare a aluatului sunt:

1. Dozarea materiilor
prime si auxiliare

3. Fermentarea ____ PREPARAREA 2. Framantarea
aluatului ALUATULUI aluatului
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In functie de dotarea tehnica si tehnologica a unitatilor de panificatie, operatiile de preparare a
aluatului se pot desfasura:

3.2. Dozarea materiilor prime si auxiliare

Materiile prime si auxiliare care se folosesc la prepararea aluatului se cantdresc sau se masoara
(se dozeazad) avand scop multiplu:
> obtinerea unui aluat cu proprietati fizico-chimice optime si cu 0 compozitie corespunzatoare
sortimentului respectiv;
> respectarea retetelor de fabricatie specifice fiecarui produs.
La prepararea unor sortimente de paine si produse de franzelarie se folosesc materiile prime si

auxiliare mentionate in retetele de fabricatie(care se raporteaza de obicei la 100 kg de faind).
Aceste cantitati se pot modifica prin recalculare In functie de :
e volumul cuvei malaxorului;
* marimea sarjei de aluat;
» tehnologia folosita.
Cantitatile de materii prime si auxiliare(in kg) folosite pentru fabricarea unor sortimente de

paine si produse de franzelarie sunt:

~ PRODUSE DE
MATERII PAINE 3

PRIME S| FRANZELARIE
AUXILIARE neagra semialba alba simple cu -
adaosuri

FAINA 100 100 100 100 100
DROJDIE 0,6- 0,7 0,7- 0,8 0.9-1,0 1,0-1,2 1,2-1,4
SARE 1,3-1,6 1,3-1,6 1,2-1,5 1,2-1.5 1,0-1,4
APA 60-63 53-60 54-59 50-53 42-45
ZAHAR : : , , 2,0-4,0
1ULEI - - - - 40- 45

Dozarea fainii se realizeaza la prepararea prospaturii, maielei si aluatului prin cantarire respectand
indicatiile retetei de fabricatie.

Dozarea se face in functie de volumul cuvei malaxorului, gradul de incarcare al acesteia fiind astfel
calculatincat sa se evite revérsarea aluatului din cuvain timpul operatiei de fermentare a aluatului.

Se foloseste o cantitate de fdina care, Tn total, nu trebuie s& depaseascd 45% din volumul cuvei
malaxorului in cazul fainii negre, 40% in cazul fainii semialbe si 35% n cazul fainii albe.



3.2.1

Tn brutariile mici, dozarea fainii se realizeaza

Fabricareapaini. pregatire teoretica

Utilaje de dozare a materiilor prime si auxiliare

folosind vase cotate, operatia efectuandu-se manual,

in unitatile mari si mijlocii, dozarea fainii se face folosind bascula cu cadran, cantarul
semiautomat sau diverse alte tipuri de dozatoare continui.

Bascula cu cadran (fig.3.2) este un utilaj

cu ajutorul caruia faina se dozeaza. Ea se monteaza

ntr-un anumit spatiu, Tn sectia de preparare a aluatului, cu platforma la nivelul pardoselii.
Bascula cu cadran Tmpreuna cu timocul constituie statia de dozare a fainii. Cuva malaxorului 11n

care se dozeaza fdina se aduce pe platforma bascul

ei 2 si se citeste pe cadran masa initiald a acesteia. Se

actioneaza subarul 3 de la timocul amestecator 4 pozitionat deasupra cuvei si se lasa sa curga fdina pana

Fig.3.2 Bascula cu cadran
1-cuvd; 2 - basculd; 3 - subdr; 4 - timoc de faina;
5- elevator; 6 - transportor elicoidal
> realizeazd o dozare precisa a fainii.
Céntarul se alimenteaza cu faina in rezervorul 1
care se sprijina pe sistemul de cantarire cu parghii 2.
Fdina cantaritd este Tnregistratd pe un cadran gradat
3 prevazut cu un dispozitiv de fixare si indicare a
dozei necesare de cantérit. Rezervorul este dotat la
partea inferioard cu un racord de evacuare care se
inchide si se deschide cu ajutorul subdrului
pozitionat pe desen cu 5. Alimentarea cu faind a
rezervorului se realizeaza pe la partea superioara a
acestuia, pe cale pneumaticd, prin intermediul
ecluzei 6 actionatd de motorul electric 7.
Alimentarea se realizeaza de regula, pe cale
* pneumatica, dar se pot folosi si alte mijloace de
transport precum transportoarele mecanice.
Dozatoarele cu functionare continua (fig.3.4)
deservesc malaxoarele cu functionare continua.
Dozarea se realizeaza prin debitarea unor cantitati
constante de fdina in unitatea de timp. Ele pot fi:
> dozatoare continui cu banda
transportoare, la care modificarea
dozei se face prin schimbarea grosimii

la cantitatea stabilita.

Cand se prelucreaza mai multe sorturi de fdina in
acelasi timp, pentru fiecare sort trebuie sa existe cate
un timoc individual. Alimentarea cu faina a timocului
se face cu ajutorul elevatorului 5 si a transportorului
elicoidal 6.Dupd dozare, cuva este transportatd la
malaxor. Utilizarea basculei cu cadran pentru dozarea
fdinii necesitda un consum mare de efort din partea
muncitorului ~ framantator,  acesta  constituind
principalul dezavantaj al dispozitivului.

Utilizarea lui se justifica Tnsda prin simplitatea
constructiei si a manipulrii.

Céantarul semiautomat (fig.3.3) constituie un
mijloc modern de dozare a fainii care prezintd o serie
de avantaje:

> muncitorului

reduce  mult efortul

framantator;

3g. 3.3 Céntarul semiautomat
2 - sistem de cantarire cu parghii;
iadran gradat; 4 - racord de evacuare;
"lbar; 6 - ecluza; 7 - motor electric
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stratului de fdina pe banda sau a vitezei benzii;

dozatoare continue cu tambur
(ecluza rotativa) la care doza
se modificd prin schimbarea
turatiei tamburului;

dozatoare continue cu melc,
doza modificandu-se odata cu
schimbarea turatiei melcului;

" dozatoare continui cu vibrator,
la care doza se regleaza prin
modificarea  sectiunii de
descarcare.

Dozarea lichidelor se realizeaza
folosind vase simple, gradate ( cani, galeti,
cilindri gradati etc.) sau instalatii dotate cu
masurat si chiar a temperaturii acestuia.

Lichidele folosite la prepararea

aluatului sunt: apa, suspensia de drojdie,
solutia de sare, grasimi lichide. Dintre
dozatoarele folosite pentru dozarea precisa
a lichidelor, reprezentativ prin simplitatea

constructiei, a utilizarii si a eficientei este
dozatorul semiautomat.

Fig. 3.5 Dozatoare pentru lichide

a - dozator semiautomat; b - dozator automat
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Fig 3.4 Dozatoare cu functionare continud

a- dozator cu banda; b - dozator cu tambur; ¢ - dozator cu
melc; d - dozator cu vibrator 1- palnie de alimentare; 2 -

dispozitiv de dozare; pélnie de evacuare

Dozatorul semiautomat (fig. 3.5 a)
este un vas cilindric 1, care prezintd un
indicator de nivel 2 si un termometru 3.

Alimentarea si evacuarea se realizeaza
manual cu ajutorul unor robineti. Dozatorul
semiautomat se alimenteaza cu apa pana la

cantitatea doritd prin conducta 4, iar
evacuarea se face prin conducta de golire 5.

Instalatia este simpla, usor de folosit si
realizeaza o dozare corectd. Pe langa
dozare instalatia mai poate
realiza:

y amestecarea apei daca alimentarea
se face prin douda conducte, una de apa
calda si una de apa rece;

y Incdlzirea apei dacd se barboteaza
abur printr-o conducta suplimentara.
Dozatorul automat (fig. 3.5 b) este un
aparat de precizie, care masoara cantitatile
de lichid stabilite anterior.

Dozatorul prezentat este folosit
pentru dozarea apei si cuplat cu un

termoregulator, pentru dozarea apei pe care o incalzeste la temperatura indicata.
Apa calda si cea rece ajung Tn termoregulator unde apa atinge temperatura prescrisa., trece la
mecanismul cu cadran dotat cu dispozitiv de afisare a volumului de apa prestabilit si cel masurat si se
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scurge prin conducta 3. Dozatorul este prevdzut cu un dispozitiv pentru Tnchiderea si deschiderea

automatd a lichidului ce trebuie dozat
Dozarea solutiilor de sare sau a suspensiilor de drojdie se face prin racordarea directa a

dozatorului la conductele prin care circuld acestea.

3.3. Framantarea aluatului

Framantarea este operatia tehnologica de amestecare a materiilor prime si auxiliare, Tnsotitd de o
serie de procese coloidale si fizico-chimice complexe care conduc la obtinerea unei mase omogene de
aluat, cu o anumita structura si insusiri reologice specifice, precum:.

REZISTENTA

insusirile reologice ale aluatului sunt rezultatul unui complex proteic care ia nastere in aluat la
fraimantare, numit gluten si care constituie scheletul tridimensional specific aluatului. Tnsusirile
reologice ale aluatului determinate de calitatea glutenuiui, influenteaza in mod direct calitatea painii:

3,3,1 Utilaje de framéantare a aluatului

Operatia de fraimantare se desfasoard Tn utilaje numite malaxoare, respectiv in cuva acestora, in care
se prepara atat prospatura si maiaua cat si aluatul propriu-zis.
Malaxorul este alcétuit, Tn principal, din doua parti componente:
> batiul cu bratul malaxor sau framéantator;
> cuva malaxorului.
In malaxor se realizeaza framantarea prin executarea de catre bratul malaxor a unor miscari in
masa supusa framantdrii. Operatia trebuie s& se desfasoare astfel Tncat sa rezulte o masd de aluat
omogend, cu elasticitate si consistentd optime pentru prelucrarea ulterioara.
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Principalii factori care influenteaza eficienta operatiei de framantare sunt:

FACTORII
EFICIENTEI LA
Forma FRAMANTARE Forma si
traiectoriei viteza cuvei de
bratului framantare
malaxor
Forma si
viteza bratului
malaxor

Forma descrisa de traiectoria bratului de framantare influenteazd uniformitatea aluatului si durata
framantdrii. Se recomanda ca la framantarea aluatului destinat fabricdrii painii, sa se foloseasca

malaxoare cu brate de framéantare care efectueaza miscare cu traiectorie complexa.
Forma si viteza cuvei de framéntare conditioneaza antrenarea in mod egal a masei de aluat,

realizand amestecarea uniforma a componentelor.
Forma si viteza bratului malaxor influenteaza astfel: bratele framéantatoare care au ramificatii sau

palete multiple antreneaza o cantitate mai mare de aluat, iar acesta va fi mai bine si mai rapid framantat.
Totodatd, cu cat viteza bratului malaxor este mai mare (cu anumite limite), durata de framantare se
reduce.

Malaxoarele se pot clasifica dupa mai multe criterii:

dupa modul de A malaxoare cu functionare continua
functionare malaxoare cu functionare discontinua

5 ) malaxoare cu axa bratului inclinata
dupad constructia  __tj  malaxoare cu axa bratului vertical3
bragului malaxor malaxoare cu axa bratului orizontald

dupa constructia malaxoare cu cuva fixa
malaxoare cu cuva mobila

Malaxoare cufunctionare discontinud, curent folosite la noi, sunt malaxoarele cu brat inclinat
sau vertical si cuva mobila.

Malaxorul cu brate rotative si cuva mobila (fig. 3.6) realizeaza framantarea astfel: cuva carucior
1 se cupleaza la malaxor pe postamentul pentru fixarea cuvei 6. Cuva se fixeaza cu ajutorul unei piedici
3. Folosind maneta 5 se coboard bratul de framéantare 4 si are loc amestecarea componentelor aluatului
datorita:
F miscérii complexe a bratul de framantare, care se roteste in jurul unei axe proprii, dar si In
interiorul cuvei;
A miscarii de rotatie a cuvei in plan orizontal.
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Fig. 3.6 Malaxorul cu brate rotative si
cuva transportabila.
1-cuva carucior; 2-sistem de actionare;
3-piedica; 4-braf de malaxare;
5-manetd; 6-postament pentru fixarea
Cuvei.

Dupa incheierea framéantarii, se decupleaza sistemul de actionare 2, se ridica bratul malaxor, iar

Fig. 3.7 Malaxorul cu axul bratului de framantare inclinat

cuva cu aluat se deblocheazd si se
transportd prin Tmpingere Tn sala de
fermentare.

in unitatile moderne, framantarea se
realizeaza in malaxoare cu functionare
continua cu viteza rapida sau ultrarapida,
acestea fiind componente ale liniilor
modeme pentru fabricarea in flux
continuu a painii.

Malaxorul cu axul bratului de
framéantare nclinat (Fig. 3.7) este un
malaxor cu functionare discontinud care
prezintd cuva detasabild. Cuva 1 se
monteaza pe caruciorul 2 cu ajutorul
caruia cuva se deplaseaza si care este
prevazut cu doud roti fixe 3 si cu o roatd
de ghidare 4.

Caruciorul se aduce pe o placd de
fixare 5 prevazut cu ghidaje pentru roti si
sistem de fixare, asa incat cuva va ocupa
mereu aceeasi pozitie. Bratul de
framéantare 6 este inclinat fatd de axa sa si

prezintd la capdt paleta 7. Efectul de framantare se obtine din miscarea de rotatie a bratului de

framéantare si a cuvei.

Sistemul de actionare 8 este format dintr-un motor electric si sisteme de transmisie a miscarii catre

bratul de framéantare si cuva

Malaxorul are exploatare simpla si realizeaza o framantare de buna calitate.
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Malaxoare cu functionare continud. Executa frimantarea Tn mod continuu, adicd sunt alimentate
continuu cu materii prime si evacueaza continuu aluat frimantat.
Malaxorul continuu cu brat cu palete HTR (fig.3.8) este alcatuit din cuva semicilindrica fixa 1, in
care Se roteste axul cu brate 2, pe care sunt montate paletele 3.

Miscarea paletelor asigurd Tnaintarea materiilor prime, respectiv a aluatului spme capatul opus.

Cuva este impartitd in doud compartimente de cétre peretele despartitor 4. Tn primul compartiment
se amesteca componentele si se formeaza aluatul, iar in compartimentul al doilea aluatul format in
primul trece peste peretele despartitor, este supus Tn continuare framantarii dupa care este evacuat.
Malaxorul executd o friméantare de buna calitate.

3.3.2. Regimul tehnologic

a! operatiei de framantare se
referd la urmatorii parametrii:

*  durata framantarii care
influenteaza calitatea aluatului;

*  temperatura semifabricatelor
(prospdtura, maia, aluat) care
influenteaza procesul de
fermentare la care este supus
aluatul dupa framantare si in
general, operatia de fermentare.

Céand se folosesc malaxoare
obignuite, lente din punct de Fig. 3.8 Malaxorul continuu cu brat cu
vedere al vitezei de malaxare, palete HTR
regimul de frdmantare prezintd
urmatoarele valori:

SEMIFABRICATE DURATA miri TEMPERATURA,°C
Prospéatura 7-9 26-30
Maia 8-12 26-30
Aluat 12-18 30-32

Valorile inscrise Tn tabel sunt orientative deoarece in procesul tehnologic pot interveni multe situatii
speciale ca de pilda:
V cénd se folosesc fainuri superioare, durata framantarii creste pentru a reduce rezistenta
glutenului si a-i mari extensibilitatea;
Vcand se folosesc fainuri inferioare, durata fraimantarii scade pentru a nu degrada prin actiunea
mecanica de la fraimantare, structura slaba a glutenului;
-cand se folosesc fdinuri de extractie mare sau de calitate inferioard, semifabricatele
fermenteaza repede si este necesara o temperatura mai scazutd in timpul framantarii;
f cand se folosesc malaxoare cu viteza rapida sau ultrarapida durata framantarii este de 1-2
minute, respectiv 30 secunde rezultand un aluat cu structurd optima.
3.3.3. Controlul fram antarii,Sfarsitul framantarii se realizeaza senzorial.

34 Fermentarea aluatului

Fermentarea este operatia tehnologicd cu durata cea mai mare din procesul tehnologic, pe
parcursul careia , in anumite conditii de temperaturd si umiditate, au loc o serie de procese complexe
care conduc la afanarea si maturizarea aluatului inainte de prelucrare.
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Afanarea diferitelor tipuri de aluaturi se poate realiza pe mai multe cai: pe cale biochimica, chimica

sau fizicd. Pentru obtinerea painii si a produselor de franzelarie, afanarea semifabricatelor (prospatura,
maia, aluat)se realizeaza pe cale biochimica, adica prin fermentarea cu ajutorul drojdiilor.

S-a demonstrat ca painea de cea mai buna calitate, atat senzorial cat si nutritional, este cea obtinuta

prin afanare biochimica.
La fabricarea painii prin metoda indirectd, fermentarea se produce Tn mai multe etape care

corespund unor operatii din procesul tehnologic:

FERMENTAREA
PROPRIU- ZISA

PREDOSPIREA

DOSPIREA FINALA

Fermentarea fiind operatie principald in procesul tehnologic de fabricare a painii, influenteaza in
mod direct calitatea painii, de aceea are scop multiplu:

Obtinerea de produse
SCOPUL afanate

OPERATIEI DE Obtinerea de produse cu
FERMENTARE digestibilitate ridicata

Obtinerea de produse cu gust
si aroma placute, specifice

Pentru fermentarea pe cale biochimica la fabricare painii se foloseste drojdia comprimata sau
drojdia lichida, in ambele cazuri fiind generatd fermentatia alcoolicd, Tn urma careia rezulta CO2, care
afaneaza aluatul' si diferite alte produse care imprima gust si aroméa specifice painii. Fermentatia, pe
parcursul desfasurarii ei, determina in aluat (prospatura sau maia) producerea unor procese importante:

amidonului (amiloliza amidonului) * inmultirea bacteriilor acidogene
» Descompunerea enzimatica a » Fermentatia alcoolica
proteinelor fainii (proteoliza giutenului).

Procesele microbiologicesunt determinate de microorganismele adaugate (drojdia) sau de cele

care insotesc materiile prime sau auxiliare.

Fermentatia alcoolica&ste determinatda de complexul enzimatic al drojdiei, numit zimazd, care
transforma glucidele simple din aluat Tn dioxid de carbon si alcool etilic Mediul nutritiv reprezentat de
semifabricate este optim pentru dezvoltarea si inmultirea rapidd a drojdiilor si a altor microorganisme.
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Zaharurile din aluat se comporta diferit in procesul de fermentatie. Glucoza si fructoza fermenteaza
direct, dar maltoza este mai Tntdi descompusd de catre enzima maltazd din drojdie Tn glucozd, iar
zaharoza sub actiunea zaharazei, in glucoza si fructoza.(Tig. 3.9)

Fig. 3.9 Reprezentarea simbolica a proceselor fermentatiei alcoolice
a, b - descompunerea enzimatica a maltozei si zaharozei; c - fermentatia alcoolica

Din punct de vedere chimic fermentatia alcoolica se reprezintd prin urmatoarea ecuatie chimica :

zimaza
cHID6 o 2CHS5- OH + 2C02 + 24 cal
glucozi drojdie N - T
alcool etilic dioxid caldura
de carbon

Celulele de drojdie pentru a se Tnmulti, se hranesc din mediul Tnconjurdtor cu substante nutritive
precum zaharuri, proteine, substante minerale care patrund prin membrana semipermeabiid a celulelor.
Pe mdsura ce are loc metabolizarea acestor substante, Tn lichidul protoplasmatic celular se formeaza si
se adund alcool etilic si dioxid de carbon.
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Datoritd presiunii formate prin acumularea acestor substante in celulele de drojdie, ele ies prin
membrana semipermeabild si trec Tn semifabricat (fig. 3.10).

Fig. 3.10 Procesul de hranire a celulei de drojdie de panificatie

Alcoolul etilic si C02 se acumuleaza in aluat. Alcoolul se dizolvad in aluat, iar C02 se raspandeste
sub forma de bule mici care se deplaseaza si isi maresc volumul, avand tendinta de a parasi aluatul.

Datoritd rezistentei glutenului, gazele sunt retinute in cantitate suficientd pentru a afana aluatul care
capata aspectul buretos si poros.

in paralel cu fermentatia alcoolica datoritd activitatii bacteriilor acidogene (lactice si acetice), au loc
fermentatii secundare precum:

«  fermentatia lactica;
*  fermentatia acetica.

Ambele fermentatii au drept rezultat acizi, care favorizeaza imbunatatirea nsusirilor aluatului,
participa la formarea gustului painii si determina cresterea aciditatii aluatului.

Bacteriile lactice descompun zaharurile cu formare de acid lactic ca urmare a fermentatiei lactice.

Temperatura optima de dezvoltare a bacteriilor lactice este de 45 - 55°C.

Fermentatia lactica este de mare importanta la fabricarea painii, deoarece acidul lactic format:

> Tmbunéatateste proprietatile fizice ale aluatului;

AN stimuleaza activitatea si inmultirea drojdiilor;

A fr@neaza activitatea altor bacterii acidogene (acetice, butirice etc);
A Imbunatdteste gustul painii;

> favorizeaza mentinerea prospetimii.

Bacteriile acetice produc fermentatia acetica. Ele oxideaza alcoolul etilic format in aluat si Tl
transforma n acid acetic.

Temperatura optima de dezvoltare si Tnmultire a bacteriilor acetice este de 30 - 32°C.

Activitatea bacteriilor acetice trebuie tinutd sub control deoarece mici cantitdti de acid acetic
participa la formarea gustului painii, dar in cantitati mari acidul acetic conduce la obtinerea de produse
cu gust acru, neplacut.

3,4,1, Procesele enzimatice care au loc Tn timpul fermentatiei sunt procese complexe
determinate de enzime prezente in mod natural in faina.

Amiloliza amidonului reprezintda descompunerea pe cale hidroliticd (in prezenta apei) a
amidonului din fdind de catre enzimele amilaze (a si j3-amilaza) care au actiuni diferite.(fig. 3.11)

5 a-amilaza transforma amidonul, punand in libertate dextrine (care imprima aluatului
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caracteristica de lipicios) si 0 mica cantitate de maltoza ;
A (3-amilaza scindeaza amidonul, forméand cantitati mici de dextrine si multd maltoza.

in timpul fermentarii trebuie stimulata activitatea (3-amilazei care furnizeaza multa maltoza,
usor de transformat in zaharuri fermentescibile (glucoza) si de blocare a activitatii a-amilazei care are
efecte negative asupra calitdtii aluatului. Tn general, amiloliza corecta intr-un proces de fermentare
normal conduce la obtinerea de produse finite afanate, cu porozitate find, cu gust si arom& bine
dezvoltate, care Tsi pastreaza bine prospetimea.
Activitatea amilolitica ridicata este specifica fainurilor provenite din grau incoltit sau din grau
nou, nematurizat. Controlul asupra activitatii amilazelor se realizeaza in practica folosind substante
care inhiba activitatea acestora, cel mai adesea fiind folosita sarea.
Proteoliza glutenului reprezintd descompunerea pe cale hidrolitica (In prezenta apei) a glutenului
din aluat de catre enzimele proteolitice numite proteaze.
Acest fenomen duce la degradarea glutenului, modificAnd elasticitatea si vascozitatea acestuia. n
functie de materia prima folositd, pot sa apara doua situatii:
* cand aluatul se prepara din faind puternica, un anumit grad de proteoliza este necesar pentru
a obtine un aluat cu structurd optima din care rezulta produse dezvoltate, cu miez elastic.
e cand aluatul se prepara din faind slaba care formeaza gluten slab, proteoliza are loc mai
intens si descompune mai accentuat glutenul.
Aluatul obtinut din astfel de fdinuri se Tnmoaie la dospirea finald si la coacere, rezultatul fiind
produse aplatizate, cu volum mic, cu miez dens, nedezvoltat,
Procesul de degradare enzimatica a glutenului poate fi partial franat prin utilizarea unor substante
oxidante numite amelioratori care modifica structural proteinele.
3,4.2. Regimul de fermentare asemifabricatelor se referala :
e temperatura de fermentare ;
» durata fermentarii;
* aciditatea semifabricatelor.
Temperatura defermentare a semifabricatelor este cea la care se realizeaza si la framéntarea
acestora. Tn spatiile Tn care se realizeaza fermentarea, temperatura trebuie sa fie cuprinsa intre
28 - 32°C, umiditatea relativa a aerului 75 - 80 % si sa fie lipsite de curenti de aer.
Duratafermentarii semifabricatelor este influentata de natura semifabricatului;
A sortimentul si calitatea fainii utilizate;
A consistenta aluatului.
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Aciditatea semifabricatelor..la sfarsitul fermentarii trebuie sa reflecte o operatie condusa corect.
Cand se foloseste maia fluidd, aciditatea maielei este mai redusa cu circa un grad, chiar daca
durata de fermentare se mareste mult. Valorile aciditatii sunt orientative :

Durata fermentatiei, in min. pentru semifabricatul

Semifabricatul preparat din :
fdina neagra fdind semialbd fdina alba
Prospatura 210-240 240 - 300 240 - 300
Maia 120 - 140 140 - 160 150-180
Aluat 25-35 30-40 40-60

Aciditatea, in grade, pentru semifabricatul

Semifabricatul preparat din :
fdind neagrd fadind semialbd fdind albd
Prospatura 7-8 6-7 3-4
Maia 5,5-6,5 45-55 25-35
Aluat 4,5-5,5 4-5 2-3

3.4.3. Controlul fermentarii Sfarsitul fermentarii semifabricatelor se poate constata atat senzorial,
cat si, mai precis, prin determinarea aciditatii in laborator si a temperaturii. Analiza semifabicatelor va fi
prezentata ulterior.

Aciditatea semifabricatelor este importantd deoarece valorile acestui indice dau relatii despre
modul Tn care a decurs fermentarea si se poate stabili cu precizie momentul Tncheierii acestei operatii.

in vederea desfasurarii optime a fermentarii aluatului este necesar ca in timpul operatiei sa se
asigure o serie de conditii Tn spatiul in care aceasta are loc . Acestea sunt:

. temperaturd optima;
. umiditate relativa a aerului optima ;
. lipsa curentilor de aer.

Tn unitatile de micda capacitate, fermentarea semifabricatelor se realizeaza simplu, Tn spatiul de
productie, Tn apropierea cuptorului. in fabricile mari, fermentarea semifabricatelor se realizeaza in spatii
amenajate special numite camere de fermentare dotate cu instalatii de aer conditionat sau chiar cu
agregate pentru fermentarea continua a aluatului cuprinse Tn linii continue de fabricare in flux continuu
a painii.

3.4.4.Instalatii de fermentare a aluatului

Camera de fermentare (fig. 3.12) este o Tncdpere 1 separatd de spatiul de productie construitd din
zidarie sau metal, cu peretii, tavanul si podeaua izolate termic 2 si care sunt dotate cu usi glisante sau
batante3. Peretii camerei sunt acoperiti cu faiantd si sunt aparati cu bare de protectie pe o anumita
Tndltime Tmpotriva loviturilor cuvelor.

Camera de fermentare poate fi dotatd cu instalatie de conditionare automata a aerului, care mentine
temperatura si umiditatea aerului la parametri normali.

Dupa modul de deservire, se folosesc camere de fermentare deschise la un capat, Tn care cuvele se
introduc si se scot prin acelasi loc sau camere de fermentare deschise la doud capete, Tn care cuvele se
introduc pe o usa si se scot pe usa opusad. Se pot deasemeni separa Tntr-o camera spatii diferite pentru
maia si aluat sau se pot chiar destina incdperi diferite.
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Fig. 3.12 Camerd de fermentare

a- schema de circulatie a cuvelor; b - vedere a structurii camerei; 1- camera de
fermentare; 2 - izolafie termica; 3 - usi; 4 - instalatie de conditionare a aerului.

Camerele de fermentare se dimensioneaza, luand n considerare :

> suprafata ocupata de o cuva ;

> numarul de cuve ce se gasesc simultan la fermentare ;

> spatiu necesar pantru manipularea cuvelor

>  asezarea rationald a cuvelor.

Instalatiile de conditionare a aerului, pot fi amplasate Tn camera de fermentare cand incalzirea
aerului se face folosind corpuri radiante din camera (calorifere, radiatoare etc.).

Pentru umidificarea aerului se foloseste apa direct, prin pulverizare in particule foarte fine sau sub
forma de abur.Aceastd metoda prezinta dezavantajul c& nu se obtine uniformizarea parametrilor aerului
n toate zonele camerei de fermentare

aer conditionat avand temperatura g

Agregat de umiditatea optime Cameré de
conditionare fermentare
a aerului cu

ventilator aer epuizat din camera de fermentare, sub

parametrii optimi

O alta variantd o constituie instalatiile de conditionare a aerului amplasate in afara camerei de
fermentare, conditionarea realizdndu-se prin deplasarea aerului Tn circuit.Schematic, instalatia
functioneaza astfel:

Conditionarea aerului se realizeaza prin tratarea aerului din camera de fermentare prin care se
realizeaza atingerea Ssi mentinerea unei stari cu un regim bine determinat de temperaturd, umiditate,
ventilatie (28 - 32 °C si 75 - 80%) independent de conditiile meteorologice exterioare.

in general, conditionarea aerului este Tnsotita de evacuarea totala sau partiala a aerului viciat cu
dioxid de carbon si de Tnlocuirea acestuia cu un aer tratat corespunzator.
> larna, aerul introdus este Tncélzit si umidificat, pentru a compensa pierderile de caldura si a
mentine o umiditate corespunzatoare.
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Vara, aerul introdus este racit si uscat pentru a compensa degajarile si patrunderile de caldura
si umiditate.

Modul de functionare si de exploatare precum si performantele reale ale unei astfel de instalatii
depind Tn mare masura de modul in care sunt utilizate efectiv aparatele de masura si control al
marimilor fizice.

Aparatul de mdsura si control,, in general, cuprinde trei elemente:

elemente de Aparate de masura partea
legatura si control indicatoare
traductorul

traductorul (element sensibil, senzor sau detector), care receptioneazd variatia marimii fizice
masurate si o transforma Tn variatia altui parametru (o deplasare sau 0 marime electrica);

partea indicatoare sau Tnregistratoare;

elemente de legdturd ntre traductor si partea de indicare sau Tnregistrare propriu-zisa.

In camerele de fermentare se gasesc aparate de madsurda si control care madsoara temperatura
(termometre) sau umiditatea relativa a aerului (psichrometre).Acestea folosite corect, asigurd crearea
unui microclimat optim fermentarii.

. > Prepararea aluatului este faza tehnologica care cuprinde operatiile:
Atentle, «  dozarea materiilor prime;
rei;inel;i I » framantarea aluatului;
» fermentarea aluatului.
Framéntarea aluatului are ca scop obtinerea aluatului omogen cu o anumita
structura si insusiri reologice.
*  rezistenta;
e extensibilitate;
® elasticitate;
o plasticitate.
> Glutenul reprezinta un complex proteic care influenteaza calitatea painii.
Amilazele din fdina descompun amidonul in mod diferit.
Celulele de drojdie pentru a se inmulti se hranesc cu substantele din mediul.
inconjurdtor si elibereaza in aluat alcool etilic si dioxid de carbon.

3.5 Veriticati-ya cunostintele
3.5.1 intrebari de control

Care sunt operatiile de preparare a aluatului ?
Care sunt metodele de preparare a aluatului ?
Ce este maiaua ?
Ce alte tipuri de semifabricate cunoasteti?
Ce este dozarea ?
Ce este glutenul ?
Care sunt factorii care influen}eazé eficienta framantarii ?
Care este scopul fermentarii aluatului »
Care sunt bacteriile acidogene ?
. Care sunt principalele caracteristici ale camerelor de fermentare ?

=
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3.5.2 Teste de control

incercuiti litera corespunzatoare raspunsului corect:
1. Metoda directa se desfasoara .

a. intr-o etapa;
b. in doud etape.;
C. n trei etape ;
d. n patru etape.

2. Operatia de fermentare a aluatului are ca scop :
a. amestecarea componentelor aluatului,
b. afanarea aluatului;
C. cantarirea componentelor aluatului,
d. racirea aluatului.

Apreciati afirmatiile de mai jos cu adevarat sau fals :
3. Fabricarea péinii prin metoda indirectd, conduce la obtinerea produselor de slaba calitate.
4. Temperatura aluatului influenteaza durata fermentatiei
5. Malaxorul este utilajul in care are loc framantarea aluatului.
6. Bacteriile acidogene sunt reprezentate de drojdii.
Faceti corespondenta dintre cifrele din coloana A care reprezintd utilaje si literele din coloana B care

reprezintd operatiile pe care ie efectueaza.

A. Utilaje B. Operatii
1. malaxorul a. dozarea
2. bascula cu cadran b. frimantarea

3. camera de fermentare c. fermentarea

4. dozatorul semiautomat

Completati spatiile libere cu informatia corecta:

8. La framantare ia nastere .........c.ccoceeuen e care constituie scheletul...................... al aluatului.

9. Pentru a se inmulti, drojdia consuma din................... inconjurdtor substante............... precum
proteine,......ccccoeeeee. si substante minerale.

10 Maiaua constituie mediul in care se inmultesc.............. Y IS lactice si acetice.

3.5.3 Intrebari structurate

1. Se da urméatoarea schema 1n care este prezentat procesul de hranire al unor microorganisme.
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a. Denumiti microorganismul reprezentat.
b. Explicati rolul dioxidului de carbon la fermentarea aluatului.
c. Completati pe schema substantele care lipsesc.

Completati casetele libere.

Justificati necesitatea conditiondrii aerului in camerele de fermentare.
Enumerati avantajele utilizarii acestei instalatii.

Enumerati partile componente ale unui aparat de masura si control

2o ow
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CAPITOLUL 4

Prelucrarea aluatului pentru fabricarea painii

4.1. Divizarea aluatului
4.1.1 Masini de divizare a aluatului

4.2. Modelarea aluatului
4.2.1 Masini de modelare a aluatului

4.3.  Predospirea
4.3.1 Instalatii pentru predospire

4.4. Dospirea finala
4.4.1 Instalatii de dospire finald
4.4.2. Controlul dospirii finale
4.4.3. Instalatii pentru dospirea finala

45  Verificati-va cunostintele !
45.1 intrebari de control
45.2 Teste de control
4.5.3 Tntrebari structurate

Prin parcurgerea acestui
capitol veti afla:

Operatiile ae prelucrare a aluatului

Definitia si scopul operatiei de divizare a aluatului.

Constructia si principiile de functionare ale masinilor de divizare a
aluatului

Definitia, scopul si factorii care influenteaz& operatia de modelare a
aluatului

Constructia si principiile de functionare ale masinilor de modelare.

Scopul operatiei de predospire.

Definitia, scopul si factorii care influenteaza operatia de dospire
finala a aluatului

Regimul de dospire finald a bucatilor de aluat.

Constructia si caracteristicile instalatiilor de predospire si dospire
finald a bucdtilor de aluat modelate.
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Faza de prelucrare a aluatului cuprinde toate operatiile la care aluatul este supus din momentul
incheierii operatiei de fermentare si golirii aluatului din cuva, pana la introducerea in cuptor. Acestea

sunt:

>

>

N

Divizarea aluatului, prin care aluatul este im partit in bucati de maséd egald, prestabilit.
Modelarea aluatului, prin care bucatile de aluat capta identitate luand forma specifica
sortimentului dorit (rotunda, alungita, Tmpletita etc.).
Dospireafinald, care constituie etapa finald a fermentatiei aluatului, cand se definitiveaza

structura porozitatii produsului finit.
Tnainte de modelare se pot realiza operatii de scurtda durata precum premodelare si predospire a bucatilor

Fig. 4.1

Schema operatiilor de prelucrare a aluatului pentru
diferite produse de panificatie
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de aluat. Prelucrarea aluatului se poate
realiza manual sau mecanic. Tn urma
prelucrarii aluatului se obtin bucdti de aluat
eu o0 anumitd masd si formd specifice
sortimentului de produs. Operatiile specifice
de prelucrare a aluatului la diverse
sortimente de pdaine si  produse de

franzelarie sunt reprezentate schematic in
figura 4.1.
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4.1 Divizarea aluatului

in vederea divizarii, aluatul fermentat este portionat direct din cuva malaxorului, cand operatia se
efectueaza manual sau se scoate din cuva cand divizarea se face mecanizat.

Scopul divizadrii este de a obtine bucati de aluat a cdror masa sa acopere pierderile in greutate care
au loc la coacere (de 5 - 20%) si rdcire (de 2,5 - 3,5%), asa incat produsele rezultate dupd coacere si
racire sa aiba masa prestabilitd, specifica sortimentului.

Céand divizarea se realizeaza cu ajutorul masinilor de divizat, rasturnarea aluatului din cuvele In
care a fost preparat in palniile masinilor de divizat se face cu ajutorul rasturnatoarelor de cuve.

Rasturnatoarele de cuve (fig. 4.2) numite si masini de golit cuve, in functie de pozitia sectiei de
preparare a aluatului fata de cea de prelucrare respectiv daca fluxul tehnologic are loc pe verticald sau pe
orizontald pot fi:

> rasturnatoare Simple, folosite atunci cand sectia de preparare a aluatului se afla la un etaj
superior fatd de cea de prelucrare;

> rasturnatoare ridicatoare, folosite atunci cand sectia de preparare a aluatului se afli la
acelasi
nivel cu cea de prelucrare.
Rasturnatoarele sunt din punct de vedere constructiv formate din:
. sistemul de prindere si blocare a cuvei,
. dispozitivul care se roteste si basculeazd cuva sau mai intdi ridicd cuva si apoi realizeaza

bascularea.
b
1
Fig. 4.2 Rasturnatoare pentru cuvele de
aluat
a - rasturnator simplu; b - rasturnator -
1750 ridicitor. 1 - cuvda de aluat;

2 - platforma; 3 - sistem de prindere si
blocare; 4 - ax; 5- pélnie de alimentare;
6 - cabluri de ridicare a cuvei; 7 - troliu

Tnainte de rasturnare cuva de aluat 1 este adusd pe platforma 2 a rasturndtorului si fixata in
sistemul de prindere si blocare 3. Pentru rasturnare platforma se roteste in jurul axului 4 inclindnd cuva
cu un unghi de 110°, permitand aluatului sa se evacueze automat in palnia 5 de alimentare a masinii de
divizare.

Rasturnatorul-ridicator este prevazut cu doud cabluri 6, de ridicare a cuvei care se Tnfasoara pe
troliul 7. Dupé golirea cuvei, platforma Tncepe sa coboare panad cand atinge pozitia initiald, iar sistemul
de actionare se opreste.

Actionarea rasturnatoarelor se realizeaza electric, ele fiind prevdzute cu sisteme automate pentru
oprirea cuvei Tn pozitii extreme.

Masinile de divizat realizeaza divizarea aluatului Tn cele mai multe unitati de productie, divizarea
manuala efectuadndu-se doar in brutériile mici

Masinile de divizat functioneaza pe principiul portionarii volumetrice, conform céruia la volume
egale corespund ir"se egale de aluat.
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Pentru a realiza o divizare corecta si uniforma cu obtinerea de bucati de aluat cu masa exacta si
constanta, aluatul supus divizarii trebuie sa prezinte proprietati constante (consistentd, omogenitate etc.).
Masa bucdtilor de aluat Mase stabileste in functie de masa pe care trebuie sa o aiba produsul finit
si de pierderile tehnologice (scazaminte) care se produc la coacere si racire si se determina cu formula:
Ma = M -(kg)
fi.* Sr
v 100 100,
n care:
Mp- masa produsului finit, in kg.
Sc, Sr- scazaminte prin coacere si racire, in %.

4.1.1 Masini de divizare a aluatului
Magsinile de divizat pot fi dupa
functionare, masini de divizat cu
functionare continud sau cu functionare
discontinud.  Frecvent intalnite
productie sunt.

(fig. 4-3) realizeaza portionarea
aluatului cu ajutorul unei camere de
divizare si cutit. Din palnia de alimentare
1 aluatul ajunge la perechea de tavalugi 2
si 3 care preiau aluatul din palnie si-l
Tmping in camera de divizare 4 si capul
divizor 5 prevazut cu cutitul-placd 6.
Cénd s-a obtinut, volumul de aluat ce
corespunde masei reglate n prealabil,
cutitul-placa se retrage Tn capul divizor,
lar acesta se roteste in sens invers, spre
palnia de alimentare. In momentul

Fig. 43  Masina de divizat cu camera de divizare urmator, cutitul-placa iese si taie bucata
a - vedere de ansamblu; b - schema principiului de din aluatul ce a patruns in camera de
functionare. divizare. Aluatul patrunde liber in spatiul

de evacuare 8 inchis de cutitul 7. Acesta
elibereaza spatiul de evacuare si bucata de aluat divizata
9 cade pe banda transportoare 10. in acest moment in spatele cutitului-placa se absoarbe o noua portiune
de aluat si ciclul se repetd.. Suprafata benzii si a bucatilor de aluat se pudreaza cu faina folosind un
dispozitiv special.

Masina de divizat cu tambur rotativ, Masina este alcatuita Tn principiu, dintr-un tambur rotativ
1 prevazut cu un 2 buzunar cilindric pozitionat pe diametrul tamburului. in buzunar se deplaseaza un
piston 3 care limiteaza volumul acestuia si efectueaza o miscare de du-te vino.

Cand pistonul se retrage, aluatul este aspirat din pélnia de alimentare 4 si patrunde Tn buzunarul
tamburului. Acesta se roteste, iar portiunea de aluat care a patruns in buzunar se separa de restul masei de
aluat. La cursa inversa a pistonului, bucata de aluat este evacuata si preluatd de banda transportoare 5.

Masina de divizat bucdti mici cu functionare discontinud (fig. 4.5) se foloseste pentru
impartirea aluatului Tn bucdti mici necesare fabricarii cornurilor, chiflelor,impletiturilor etc. Masina
reprezentatd in varianta din figura 4.5 a este formata din placa cilindricd 11n care se aseaza bucata de
aluat de masad egald cu suma maselor bucatilor ce vor fi divizate. Presarea aluatului se face folosind
capacul rabatabil 2.
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Partea inferioara a placii este discontinud, fiind formata din placutele 3 intre care sunt practicate fante.

Pi'in aceste fante patrund lamele
2 cutitului multilamelar 4
pozitionat sub placa suport.

Dupd presarea aluatului in
placa cilindricd, sub actiunea tijei
5, cutitul urca, patrunde printre
fante si divizeaza aluatul, dupa
care revine la pozitia initiala.

Pentru ca masa bucatilor de
aluat divizate sa fie egald este
necesar ca suprafetele placutelor 3
sa fie egale. Tn varianta din figura
45 b masina este similard din
punct de vedere constructiv, cu
urmatoarele diferente:

Fig. 4.5 Masina de divizat bucéti mici cu functionare > placa cilindrica 1 pe care se
discontinua aseaza aluatul are suprafatd continud;
a- cu cutit inferior; b - cu cutit superior y capacul rabatabil 2 are

suprafata 3 discontinua.

in capac, deasupra suprafetei discontinue cu placute si fante se afla cutitul multilamelar,care sub
actiunea tijei 5, coboara si divizeaza aluatul in bucadti mici cu volume egale.

4.2 Modelarea aluatului

in cadrul prelucrdrii aluatului , operatia de modelare constd Tn imprimarea unei anumite forme
bucdtii de aluat, formd pe care o va avea si produsul finit: rotundd, alungita, Tmpletita etc.

Modelarea constituie practic, continuarea actiunii mecanice de framéntare, la parametrii mult
redusi. Scopul modelarii este multiplu, astfel:

>

Tmbundtdtirea Tnsusirilor reologice ale aluatului Tn urma actiunii mecanice potrivite
exercitate asupra aluatului. O actiune mecanicd insuficientd nu permite aluatului sa atinga
nivelul maxim al insusirilor sale reologice, iar o actiune mecanicd exageratd determina
distrugerea glutenului.

distrugerea bulelor mari de gaze si fragmentarea porilor existenti cea ce conduce la
cresterea numarului si finetii acestora, Tmbundtatind porozitatea painii;

schimbarea pozitiei celulelor de drojdie si de bacterii care ajung in locuri mai bogate Tn
substante nutritive; aceasta este explicatia cresterii spectaculoase a bucatilor de aluat.
obtinerea de forme simetrice, care permit bucatilor de aluat sa creasca uniform Ila
fermentarea finald si la inceputul coacerii

Modelarea incorectd conduce la goluri in interiorul painii, la crapaturi prin care, Tn timpul
coacerii, ies gazele de fermentare, substantele de aroma si vaporii de apa. Se obtin produse aplatizate, cu
miez compact, neelastic, fade, cu digestibilitate redusa, inestetice.

Tn cazul produselor de franzeldrie, modelarea se face de regulda in forma de corn, chifla, baton sau
prin impletirea in diferite forme a bucdtilor de aluat. Modelarea pentru paine se poate face prin:

Modelarea prin rotunjire MODELAREA Modelarea prin alungire
pentru painea rotunda PIEANI-II-\IREU pentru painea format lung

Modelarea prin rulare pentru
painea franzeld
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4.2.1. Masini de modelare a aluatului

Modelarea bucdtilor de aluat divizate se poate realiza manual, in unitdtile mici sau in cazul

Tmpletirii, sau mecanizat cu ajutorul masinilor de modelat.

Masina de modelat rotund cu banda si jgheab (fig.4.6) este formatd in principiu, din banda
transportoare 1, deasupra cdreia se afla un jgheab 2 cu sectiune semicilindrica variabild. Jgheabul este
asezat la distanta d fatd de suprafata benzii si inclinat cu un unghi a, variabil, fatd de directia de

Tnaintare a benzii.

Fig.4.6 Masina de modelat rotund cu banda si jgheab

Pentru rotunjire, bucdtile de
aluat sunt deplasate, prin miscarea
benzii, patrund pe sub jgheaburi si
sunt obligate s& se rostogoleascd
datoritd pozitiei inclinate a acestora,
cdpatand forma rotunjita.
Intensitatea si timpul de modelare se
pot modifica prin:

A utilizarea variantei cu
doud jgheaburi a masinii,

montate unul n
prelungirea celuilalt;

N modificarea pozitiei
jgheabului

2 (distanta d fatd de bandd sau
unghiul de inclinare a.)

Bucatile de aluat trebuie sa intre
prin acelasi punct A, iar suprafata
benzii trebuie permanent curatatd
pentru a evita lipirea, iar bucdtile de

aluat sd ajunga unele peste altele.
Masina de modelat rotund

cu benzi (fig.4,7). Masina utilizeaza trei suprafete de contact cu bucata de aluat: suprafata suport 1 si
benzile transportoare 1 si 2, montate inclinat, formand astfel un jgheab. Benzile se deplaseaza in sens

contrar cu viteze diferite.

Ca urmare a miscarii compuse la care este supu
scurt, care In timpul dospirii finale, datoritd greutatii sale
Modificarea distantei dintre benzile ce formeaza j

bucétilor de aluat ce trebuie modelate.

Actionarea masinii se face cu ajutorul unui motor

miscarii
Masina de modelat rotund cu banda si scut
(fig.4.8). Masina este alcatuitd, in principiu, din
banda transportoare 1 care se sprijind pe suprafata
suport 2. Deasupra benzii, se afla scutul 3, drept sau
usor ovalizat.
Distanta d dintre banda si scut este reglabild. Se
disting doud zone de lucru:
* | - zona de prindere a bucatii de aluat;
w° |l - zona de modelare a bucatii de aluat.
Lungimea 1a zonei de modelare trebuie sa fie
suficient de mare pentru a realiza modelarea corecta
a bucatilor de aluat.
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Datoritd fortelor si presiunilor care iau nastere Tntre scut si banda, bucata de aluat se rostogoleste si se

alungeste, capatand forma dorita.

Din ratiuni tehnologice, n
constructia masinii, scutul poate fi;
n in cazul aluaturilor care provin

din fdinuri cu extractie mare sau din
fainuri slabe, mai putin elastice, scutul este
paralel cu banda, efectul de modelare
avand intensitate redusa; (varianta A)

> in cazul aluaturilor care provin
din fainuri de buna calitate, elastice si
rezistente, scutul este curbat, efectul de
modelare avand intensitate mare la
mijlocul zonei Il, pentru a obtine forma
cilindrica.(varianta B)

Masina de modelat lung cu doua
benzi (fig. 4.9) este alcétuitd in principiu

Fig. 4.8 Schema de principiu a masinii de modelat rotund cu

banda si scut

din benzile transportoare 1si 2 care au montate sub ramura lor activa suprafetele suport 3 si 4.

Cele doua benzi se deplaseaza cu viteze diferite (vi trebuie sa fie mai mica decat \2) si Tn sensuri
diferite, pentru a determina avansarea prin rostogolire a bucatii de aluat, Tn vederea modelarii.

Timpul de modelare se stabileste Tn functie de calitatea aluatului si depinde de vitezele celor doua
benzi. Distanta dintre benzi se regleaza in functie de

> dimensiunile bucatilor de
aluat;

y intensitatea de modelare
doritd.. Sistemul de actionare ai
masinii este electric.

Masina de modelat prin
rulare cu banda si pian fix (fig.
4.10) este formata Tn principiu din
banda transportoare 1 care se
sprijina pe o suprafata suport, o
pereche de valturi 2 care realizeaza
laminarea bucatii de aluat, plasa
flexibild 3 si pianul fix 4. Distanta
dintre cele doua valturi se regleaza
prin deplasarea unuia dintre ei care
este mobil. Modelarea are loc

Fig. 4.9 Principiul de functionare a masinii de modelat lung cu

astfel: bucata de aluat patrunde
printre cele doua valturi si este
supusa laminarii, transformandu-se
intr-o foaie de aluat. Aceasta

doua benzi

ajunge pe banda transportoare,iar capatul foii intdlneste plasa metalicd, fixata pe un suport si Tntinsa pe
latimea benzii. Datorita frecdrii, capatul foii de aluat incepe sa se infasoare. Depasind plasa metalica,
bucata de aluat rulatd ajunge sub planul fix unde rularea se face mai strans. Datorita presiunii exercitate
asupra bucatii de aluat rulate de catre banda si planul fix, straturile de aluat se lipesc Tntre ele, rezultand

forma dorita stabild si corecta.
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Masina de modelat prin rulare cu benzi (fig. 4.11) este in principiu alc&tuitd din perechile

Fig. 4.10 Schema de principiu a masinii de modelare prin
rulare cu banda si plan fix

Fig.4.11 Principiul de functionare al masinii de modelare
prin rulare cu benzi

si modelarea, cel mai adesea rotunjirea. Aceste masini
sunt in general destinate prelucrdrii produselor cu masa
mica.

Masina de divizat si rotunjit cu cutit
muititfamelar (fig. 4.12) este o masind cu functionare
discontinua care realizeaza atat divizarea cat si rotunjirea
bucétilor mici de aluat.

Divizarea se realizeaza la masina cu placa suport
continud 1 si cu capac cu suprafata discontinuad cu placute
si fante 2 In spatele caruia se afla cutitul muititamelar 3.
Pentru rotunjire, placa suport incepe sa execute 0 miscare
circulard In plan, iar bucdtile de aluat din alveolele
cutitului muititfamelar incep s& se roteasca, realizandu-se
rotunjirea, ca urmare a frecarii acestora cu placa suport.

de wvalturi 1 si 2, care
realizeaza laminarea
bucatilor de aluat in trepte.

intéi are loc laminarea
si apoi lungirea foi de aluat
prin tragere. Foaia de aluat
laminatd, ajunge pe banda
transportoare 3  deasupra
careia  se gaseste banda
transportoare 4

Cele doud benzi se

deplaseaza in sens invers
una fata de cealalta.
Pentru a realiza

rularea foii de aluat, valturile din perechea
de valturi 2 se rotesc cu viteze diferite.

infasurarea intre cele doud benzi ale
foii de aluat este foarte stransa si datoritd
presiunii exercitate de acestea, straturile
de aluat se lipesc, rezultand forme rulate
stabile.

Pe langad masinile clasice de divizat
sau de modelat se mai folosesc masinile
combinate pentru prelucrarea aluatului
care realizeaza operatii precum divizarea

Fig. 4.12 Principiul de functionare a masinii de
divizat si rotunjit cu cutit muititamelar.
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Masina de divizat si rotunjit cu functionare continua (fig. 4,13) realizeazd divizarea §i
rotunjirea bucatilor de aluat de masa mica. In principiu, masina este alcatuita din palnia de alimentare cu
aluat 1, perechile de valturi 2 care executd laminare Tn trepte a bucatii de aluat. Se obtine o foaie de aluat
care este presatd de tavalugul 3 n canalele tamburului 4. Rezultd benzi de aluat uniforme care sunt
decupate de cutitul rotativ 5. Aluatul astfel divizat, ajunge in alveolele tamburului de modelare 6 care
Tmpreuna cu banda 7 le rotunjeste. Efectul de rotunjire se obtine prin rotirea bucatilor de aluat Tn
alveolele tamburului, datorita rotirii tamburului si a frecarii cu banda. Bucatile de aluat rotunjite se
desprind din alveolele tamburului de modelare si cad pe ramura orizontalda a benzii, fiind preluate de alte
benzi transportoare care le deplaseaza spre operatia tehnologica urmatoare.

Fig. 4.14 Principiul de functionare al
masinii combinate de divizat si rotunjit

Fig. 4.13 Schema de principiu
a magsinii de divizat si rotunjit
cu functionare continua

Masina combinatd de divizat si rotunjit
(fig.4.14) are functionare continua si este alcatuita
din pélnia de alimentare cu aluat 1 si perechea de
tavalugi 2 care lamineaza aluatul, transformandu-1
Tn foaie de aluat. Valtul de presare 3 preseaza foaia
de aluat Tn canalele tamburului 4 si benzile de aluat
obtinute sunt decupate de cutitul rotativ 5. Bucatile
de aluat divizate ajung pe banda transportoare 6
care le deplaseazd la dispozitivul de rotunjit 7.

Acesta este prevazut cu 2-5 randuri paralele
de alveole semicilindrice si poate executa miscari
de ridicare si cobordre. Banda se deplaseaza
sacadat, cu un pas p, dupd care stationeazd. In
timpul stationdrii dispozitivul de rotunjire coboard
si executd o miscare circulard in plan orizontal,
rotunjind bucatile de aluat din alveole. In momentul
urmator dispozitivul de rotunjire se ridicd iar banda
deplaseaza alte bucati de aluat divizat.
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Modelarea manuala se foloseste n toate unititile pentru produsele de franzelarie, care se obtin
prin impletire.

Operatia se realizeaza folosind mesele de modelare pe care se formeaza ™fitilurile  fire de aluat
care prin impletire duc la obtinerea sortimentelor dorite.

Fitilurile se obtin din aluat divizat Tn bucati mici, cand se folosesc masini de divizat sau din bucati
de aluat care au masa corespunzatoare produsului finit, divizate mecanic sau manual. Acesta se imparte
Tn bucati mici de aluat, aproximativ egale, care prin apasare si rostogolire sub palme, se alungesc pana la
dimensiunea doritd. Dupa realizarea fitilurilor, acestea se Tmpletesc folosind tehnica de Tmpletire cu
douad, trei, patru sau cinci fitiluri (fig. 4.15) si se pot presdara cu mac, susan chimen in functie de
sortimentul dorit.

Fig. 4.15 Tehnica de impletire a unor sortimente de franzeldrie
a - cu doud fitiluri; b - cu trei fitiluri; ¢ - cu patru fitiluri; d - cu cinci fitiluri.

43 Predospirea

Predospirea si fermentarea finald constituie faze ale fermentarii aluatului, cu diferenta cd n acest
caz, procesul are loc in bucati de aluat premodelate sau modelate Tn varianta finala.

Predospirea sau fermentarea intermediard, consta Tn mentinerea in stare de repaus a bucétilor de
aluat, in atmosferd conditionatd, respectiv in conditii de temperaturd si umiditate bine determinate
(temperatura de circa 30CC si umiditatea relativa a aerului de circa 75%).

Durata fermentarii intermediare este, orientativ, Tn aceste conditii de 5 - 8 minute, dar poate fi
influentata de:

*  calitatea aluatului; astfel, aluaturile care provin din fainuri slabe necesita o predospire de
scurtd duratd;
* metoda de preparare a aluatului, recomandandu-se durate mai lungi de predospire aluaturilor
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preparate prin metode rapide.

in timpul predospirii, Tn bucatile de aluat au loc sau se continud o serie de procese precum:

A “relaxarea” tensiunilor interne ale aluatului, aparute datoritd actiunii mecanice exercitate
asupra sa la operatiile de divizare si modelare;

A refacerea structurii glutenului, partial distrus Tn timpul operatiilor anterioare, care se reflecta
n calitatea superioara a produselor rezultate, mai ales sub aspectul volumului.

A Inmultirea drojdiilor si a bacteriilor lactice care continua.

43.1 Instalatii pentru predospire

Instalatiile pentru predospire se numesc predospitoare.

Predospitorul cu benzi suprapuse (fig.4.16) este alcatuit din benzile suprapuse 1, inchise n
carcasa 2,suspendata de planseu la o Tndltime de circa 2m fata de pardoseald. Astfel, spatiul de sub utilaj
poate fi utilizat pentru montarea masinii de modelare finald. Ridicarea bucatilor de aluat la nivelul
benzilor se realizeaza cu ajutorul unui elevator cu cupe 3 .

Elevatorul este alimentat cu bucati de aluat, fiind deservit de sistemul de sincronizare 4 .Bucatile
de aluat trec de pe o banda pe alta, iar de pe ultima banda sunt evacuate prin jgheabul 6.
regland numarul benzilor utile.

Prin rostogolirea bucdtilor
de aluat de pe o banda pe alta,
suprafata lor se zvanta uniform,
evitand lipirea acestora de
suprafetele de lucru.

Fig. 4.16 Predospitorul cu benzi suprapuse

4.4. Dospirea finala are ca scop de baza, afanarea bucatilor de aluat prin acumularea
dioxidului de carbon rezultat in urma fermentatiei alcoolice produsa de drojdii. Tn. timpul operatiilor de
prelucrare prin divizare si modelare, datoritd efectului mecanic exercitat, partial, dioxidul de carbon din aluat
a fost eliminat. La coacerea bucatilor de aluat modelate, imediat dupa modelare, efectul ar fi obtinerea de
produse finite aplatizate, cu volum mic, miez compact, cu digestibilitate redusa si aspect inestetic al cojii,
care prezintd rupturi si crapaturi. in general, volumul si porozitatea péinii sunt influentate de dioxidul de
carbon care se formeaza la dospirea finala si laTnceputul coacerii si depind de:

® cantitatea de dioxid de carbon formata;

® dinamica si intensitatea formarii lui;

® capacitatea aluatului de a retine gazele de fermentatie, care este influentatd de proprietatile
reologice ale aluatului.
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Dinamica si intensitatea formarii gazelor de fermentatie sunt influentate de:

Pe langa fermentatia alcoolica, in aluat continua sa se desfasoare si fermentatia lacticd, cu acumulare de
acid lactic, asa incat aciditatea creste. Totodatd, Tn urma proceselor microbiologice, in bucatile de aluat
se formeaza si se acumuleaza substante organice , care imprima aroma specifica painii.

4.4.1. Regimul de dospire finala se refera la

> temperaturg;

y umiditatea relativa a aerului;

y  durata operatiei.

Temperatura trebuie sa asigure in spatiul de dospire finald, desfasurarea normald a tuturor
proceselor care au loc Tn aceasta fazd. Astfel, pentru aluaturile normale, temperatura in spatiul de
dospire finald este de 30-35°C, temperatura care asigura intensitate optima a procesului de fermentare
cu formare de gaze de fermentatie Tn cantitati mari..

A Latemperaturi sub 30°, intensitatea fermentatiei scade, rezultand produse mici cu volum si
porozitate necorespunzatoare. Aceste temperaturi se recomanda in cazul bucétilor de aluat ce provin din
fdinuri de calitate slaba sau din aluaturi suprafermentate anterior.

> Temperaturi peste 30°C (de 35°C, 37°C si chiar 40°C) se folosesc la dospirea finalda a

bucdtilor de aluat ce provin din fainuri puternice, durata operatiei reducandu-se semnificativ.

Umiditatea relativa a aerului in spatiul de dospire finald trebuie sa aiba valori cuprinse intre 70 si
85%, valori la care se evitd uscarea sau umectarea excesiva a suprafetei bucatii de aluat.

A Umiditatea relativa a aerului sub 55% conduce la uscarea suprafetei bucatilor de aluat care
cedeazd la cresterea Tn volum de la dospire si coacere, rezultdnd crapaturi si rupturi pe suprafata
produsului.

A Umiditatea relativd a aerului peste 90% determind umezirea excesiva a bucatilor de aluat
care se latesc si se lipesc de suprafetele dospitoarelor, produsele rezultate avand defecte precum: basici
sub coajd, rumenire neuniforma.

Durata operatiei de dospirefinala a bucétilor de aluat poate fi cuprinsa intre 15 si 90 minute.

Produsele de masa micé au duratd de dospire finald mai mare, In timp ce, produsele de masa mare
au durata de fermentare mai scurta.

De asemenea durata de dospire finald este mai mica la prelucrarea aluaturilor ce provin din fainuri
de calitate slaba si a aluaturilor moi, cu capacitate mica de retinere a gazelor de fermentare.
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Durata fermentatiei finale se stabileste in functie de mai multi factori:

masa bucatii de

aluat
metoda de Durata de
preparare a fermentare calitatea
aluatului finala fainii
gradul de fermentare a compozitia si consistenta
aluatului in cuve aluatului

* Reducerea duratei de dospire finald conduce la obtinere de produse de calitate slaba cu
volum si porozitate insuficient dezvoltate.

»  Prelungirea duratei de dospire finald conduce la obtinerea de produse cu volum mic,
aplatizate cu aroma slaba si coaja insuficient colorata.

4.4.2. Controlul fermentatiei finale consta in.
analiza senzoriald, cand se constatd modificarea volumului, a formei si a proprietatilor fizice

ale bucatilor de aluat;

> analiza fizico-chimica cand se determina aciditatea bucatilor de aluat, ca si in cazul fermentérii
aluatului in cuve.

4.4.3 Instalatiile pentru fermentarea finala

Instalatiile pentru fermentarea
finala se numesc in practica

dospitoare. In unitdtile de mica (5?)
capacitate, dospirea finalda se
realizeazad in dospitoare sau dulapuri r - T\ 2
mobile (garderoabe), care deservesc r— — — v
de reguld, cuptoare cu functionare r .
discontinua.
Dospitorul mobil (fig.4.17) P—
este alcdtuit din cadrul metalic 1 bremememememeneee
captusit cu scanduri sau placaj, r 3
prevazut in fatd cu un rulou de panza .
care se trage Tn jos dupa umplerea cu :U |A :

aluat. Dulapul are 1in interior
scanduri detasabile (panacoade) 2,
iar pentru manipulare este prevazut
cu patru roti, doua pentru deplasare
3 si douad pentru ghidare 4.

Bucatile de aluat se aseaza In dospitor cu incheietura in jos la distantd de 4-5 cm intre ele pentru a
evita lipirea dupa cresterea in volum, asezarea facandu-se incepand cu panacodul de jos.

Fig. 4.17 Dospitorul mobil
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Ordinea de asezare este si cea de
scoatere dupa dospire a bucétilor
de aluat, pentru a fi introduse n
cuptor. Acest tip de dospitor are
16 panacoade, montate cate doud
pe opt rAnduri, asezandu-se pentru
dospire pe fiecare panacod un
numar variabil de bucati de aluat,
in functie de forma acestora.
Dulapurile mobile se mentin in
spatiile de lucru sau se introduc in
camere de fermentare care pot fi
prevazute cu dispozitive de
conditionare a aerului.

n fabricile mari, mecanizate, cu cuptoare continue se folosesc instalatii de fermentare continue,

echipate cu instalatii de conditionarea a mediului din spatiul de dospire.

Dospitorul cu doud benzi suprapuse (tund) (fig. 4.18), este alcatuit din doua camere de
fermentare suprapuse 1 si 2 In care se gasesc benzile transportoare orizontale 3 si 4 prevazute cu
sistemele de Tntindere 5 si 6 si cu sisteme de actionare independente 7 si 8. Pe aceste benzi se incarca
bucétile de aluat in vederea dospirii.

Daca se incarca ambele benzi alternativ, banda care se incarcd se deplaseazd iar cealalta
stationeaza. Durata minima de dospire este asigurata prin cursa efectuatd de o banda de la incarcare pana
la evacuarea bucatilor de aluat dospit.

Banda 9 functio-neaza tot timpul si preia bucdtile de aluat dospit de la benzile 3 si 4 pentru a le
transfera pe banda
cuptorului. Dospitoarele cu
banda deservesc cuptoarele
tunel, acest dospitor avand
avantajul ca lungimea totala
a spatiului ocupat de
constructie se reduce la

R jumatate.

Dospitorul cu
leagane (fig. 4.19) este

28 1 £" ' - atuit di i
T ' cuptor-tunel alcatuit din conveierul 1

. . r format din doud lanturi

descarcare ] paralele, care circuld pe o

serie perechi de roti

dintate 2. Lungimea

& conveierului se  poate

modifica, prin schimbarea

Fig. 4.19 Dospitorul final cu leagine pozitiei rotilor de capat si

adaptarea lui corespunza-
toare, asa 1ncat este
posibila corectarea, intre anumite limite, a timpului de dospire finala.
Pe lanturi, la anumite distante , se afla suspendate leaganele pentru aluat 3.
intreaga instalatie se gaseste in carcasa 4, izolata termic de spatiul de lucru inconjurator.
Dospitorul este dotat cu o instalatie de conditionare a aerului 5, care mentine in limite normale
parametrii de microclimat din dospitor.
Bucatile de aluat sunt asezate pe leagane in vederea dospirii, in mod automat, cu ajutorul
dispozitivului special 6.
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Dupa ce parcurg spatiul de dospire, bucitile de aluat sunt evacuate din utilaj, prin bascularea
leaganelor si ajung pe vatra cuptorului.

A Prelucrarea aluatului este faza tehnologica care cuprinde operatiile:
A : 9 divizarea aluatului;
[Atentie .
.0 ® modelarea aluatului;
re‘;lnetl ® fermentarea (dospirea) finala a aluatului.

> Operatia de modelare a aluatului consta in imprimarea unei anumite forme
bucatii de aluat, forma pe care o va avea si produsul finit; rotunda, alungita,
Tmpletita etc.
> Masinile de divizat functioneaza pe principiul portionarii volumetrice,
conform caruia la volume egale corespund mase egale de aluat.
> Scopul divizarii este de a obtine bucdti de aluat a caror masa sa acopere
pierderile Tn greutate care au loc la coacere (de 5 - 20%) si rdcire (de 2,5 -
3,5%).

Dospirea finala are ca scop de baza, afanarea bucdtilor de aluat prin
acumularea dioxidului de carbon rezultat Tn urma fermentatiei alcoolice produsa
de drojdii.

4.5. Veriffcati-va cunostintele

45.1 ntrebari de control

1. Care sunt operatiile de prelucrare a aluatului ?

2. Care este scopul operatiei de divizare.?

3. Enumerati principalele tipuri de masini folosite la divizarea aluatului

4. Care este masa unei bucati de aluat divizat necesara pentru obtinerea painii de 1kg ?
5. Ce este modelarea ?

6. Care este scopul modelarii aluatului ?

7. Cand se foloseste modelarea manualad ?

g- Care sunt factorii care influenteaza modelarea aluatului ?

9. Care este scopul fermentarii finale a aluatului

10. Care sunt procesele care au loc in aluat la fermentarea finala a aluatului?

45,2. Teste de control

incercuiti litera corespunzatoare raspunsului corect:
1. Lamodelare, actiunea mecanica exercitata asupra aluatului este o prelungire a operatiei de :

a. dozare;
b. framantare;
C. fermentare;
d. fermentare finala.
2. Operatia de dospire finala a aluatului are ca scop :
a. amestecarea componentelor aluatului,
b. afanarea bucatilor de aluat;
C. cantdrirea componentelor aluatului,
d racirea aluatului.
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Apreciati afirmatiile de maijos cu adevadrat sau fals "
3. Prin modelarea corecta, calitatea glutenului scade.
4. Temperatura bucatilor de aluat influenteaza durata fermentatiei finale.
5. Prin modificarea lungimii dospitorului cu leagane, se modifica timpul de dospire.
6. Drojdiile continua sa produca acid lactic, iar aciditatea bucatilor de aluat creste..
Faceti corespondenta dintre cifrele din coloana A care reprezintd utilaje si literele din coloana B care
reprezintd operatiile pe care le efectueaza.

A. Utilaje B. Operatii
1. predospitorul cu benzi suprapuse a. predospirea
2. masina de divizat si rotunjit cu functionare continua b. modelarea
3. rasturndtor pentru cuvele de aluat c. fermentarea finald

4. dospitorul mobil

Completati spatiile libere cu informatia corecta:

8.Reducerea duratei de .....ccccouvennne finald conduce la obtinere de produse de calitate.............. , Cu
VOIUM S, insuficient dezvoltate.
9. Masa bucatilor de aluat Ma se stabileste Tn functie de ........ pe care trebuie sa o aibd produsul
............. si de pierderile................care se produc la .........si racire
100, relativda a aerului peste 90% in dospitor determina ........... excesiva a bucatilor de
aluat care se latesc Si S€ .o de suprafetele.....ccoovveveennn,

453 T1ntrebari structurate

I.Se da urmdtoarea schema Tn care este prezentatd influenta factorilor asupra dinamicii i
intensitdtii formarii C02.

a Denumiti operatia tehnologica in care volumul si porozitatea painii sunt determinate de
dinamica si intensitatea forméarii C 02,

b Explicati rolul Tnsusirilor de panificatie ale fainii la formarea C02
¢ Completati pe schema factorii care lipsesc.
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2. Se dd schema care prezinta variantele de modelare a aluatului pentru paine.

\ 7
MODELAREA
Modelarea prin rotunjire PENTRU
pentru painea rotunda PAINE
\

a Completati casetele libere.
b Enumerati doua utilaje care realizeaza modelarea prin rotunjire,
c Precizati trei defecte ale painii, determinate de modelarea incorecta a aluatului.
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COACEREA PRODUSELOR

5.1 Operatii premergatoare coacerii
5.1.1 Umezirea semifabricatelor dospite
5.1.2 Crestarea semifabricatelor dospite.
5.1.3 Presararea semifabricatelor dospite
5.1.4 Stantarea semifabricatelor
5.2 Coacerea produselor
5.2.1 Procese care au loc la coacere
5.2.2 Regimul de coacere
5.2.3 Clasificarea cuptoarelor utilizate pentru coacerea painii
5.3 Tipuri de cuptoare
5.3.1 Cuptorul tunel cu banda
5.3.2 Cuptorul electric
5.3.3 Cuptorul de caramida
5.4 Controlul operatiei de coacere
5.5. Controlul calitatii painii
5.5.1 Defectele painii
5.6 Verificati-va cunostintele
5.6.1 intrebari
5.6.2 Teste
5.6.3 Tntrebari structurate
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CAPITOLUL 5
Coacerea produselor

Coacerea reprezinta faza cea mai importantd a procesului tehnologic de fabricare a painii
datoritd faptului ca in timpul coacerii are loc transformarea aluatului in produs finit - pdinea.

Calitatea painii depinde Tn mare masura de modul de desfasurare a proceselor complexe care au
loc la coacere: formarea cojii, modificarea umiditatii, formarea miezului si cresterea volumului.

5,1 Operatii premergatoare coaceri!

Semifabricatele care vor fi introduse la coacere sunt supuse unor operatii premergatoare care
constau in: umezirea (spoirea) bucatilor de aluat, crestarea, presérarea si stantarea acestora.

Crestarea

Operatii

i | — > Presi i
Umezirea premergatoare coacerii Presararea |

J

Stantarea

5,1.1 Umezirea semifabricatelor dospite

Umezirea (spoirea) bucatilor de aluat are urmatoarele scopuri tehnologice:

( /. 7 1 1

! formarea luciului Scopuri cresterea elasticitatii
cojii painii Nsr “l  tehnologicei- ™ I suprafetei aluatului

Modul de realizare al umezirii depinde de tipul de cuptor utilizat.

Astfel in cazul cuptoarelor cu functionare continua umezirea se realizeaza in zona de aburire a
cuptorului prin condensarea aburului la suprafata aluatului.

in cazul cuptoarelor cu functionare discontinud, umezirea bucatilor de aluat dospit se executd
manual cu o perie de par moale Tnmuiata Tn apa sau intr-un amestec subtire de faind cu apa. Umezirea se
executd uniform pe toata suprafata aluatului.
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Cuptoare cu functionare continua:

Umezirea ABURIRE

bucatilor de aluat
Cuptoare cu functionare
discontinua:
UMEZIRE MANUALA CU PERIE
DE PAR MOALE

Apa sau solutia de fdind folositd pentru umezire, produce gelifierea amidonului si dizolvarea
dextrinelor care vor inchide porii bucdtii de aluat iar prin deshidratare, la coacere vor forma o pelicula
lucioasd ce va da painii un aspect placut.

5.1,2 Crestarea semifabricatelor
Crestarea semifabricatelor se aplica in cazul franzelelor si a pdinii de format rotund si constad n
tdierea superficiala a bucadtilor de aluat dospit, in functie de gradul de dospire a acestora. Cand dospirea
este depdsita crestaturile se fac doar la suprafata aluatului pentru a se evita latirea acestuia la coacere. n
cazul unei dospiri insuficiente crestaturile sunt mai profunde pentru ca se mai formeaza gaze de
fermentare si trebuie eliminate.
Scopul tehnologic al operatiei de crestare este acela de a evita formarea crdpdturilor in coajd la
coacere.
Crestarea se poate realiza Tn doua moduri:
manual, cu ajutorul unui cutit ascutit, umezitin apa;
mecanic, cu un dispozitiv cu cutite circulare (discuri) din teflon, montate pe un ax rotativ.

manual: cutitumezit

mecanic: dispozitiv cu cutite circulare rotative

5.1.3 Presararea semifabricatelor
Unele sortimente de paine, Tn special painea Tmpletitd si lipiile se presard cu: mac, susan,
seminte de floarea soarelui decojite, sare.

Scopul operatiei de presarare este acela de crestere a calitatilor senzoriale ale produselor prin
conferirea unui aspect si gust deosebit.

Presdrarea se realizeaza manual Tnainte de introduce a semifabricatelor la coacere.
5.1.4 stantarea aluatului

Stantarea aluatului este o operatie premergdtoare coacerii aplicata in fabricile cu capacitate de
productie mare cu scopul de a distinge echipa care a fabricat produsul.
Stanta se aplicd sortimentelor cu masa de cel putin 0,500 kg, pe partea superioard a acestora
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5.2 Coacerea produselor
La coacerea painii au loc procese importante, influentate de regimul de coacere: temperatura,
timp si umiditate.

Tncalzirea aluatului |
modificarea amidonului

modificarea proteinelor

formarea culorii cojii (brunificare)
formarea arome hsi a gustului painii

modificarea activitatii microflorei din aluat

5.2.1 Procese care au loc la coacere

Tn aluatul supus coacerii au loc procese esentiale pentm calitatea produsului finit,

incalzirea aluatului este procesul care determind toate celelalte procese care au loc la coacere
si se realizeaza prin transmiterea caldurii de la camera de coacere la suprafata aluatului iar apoi in
interiorul acestuia.

Modificarea amidonuluiconsta in doua procese:
* gelifierea amidonului;
* degradarea enzimatica prin hidroliza amidonului in prezenta amilazelor.

Gelifierea amidonului incepe cu umflarea granulelor, formarea unui gel la temperaturi peste
60°C si se finalizeaza cand aluatul atinge 95 - 98°C. Procesul de gelifiere conduce la obtinerea unui
miez poros, fraged, nesfardmacios care isi mentin prospetimea un timp mai indelugat.

Modificarea proteinelor constd Tn coagularea termicd a acestora, fenomen care std la baza
formarii miezului painii.
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Cut £96*? depinde de cantitatea de zaharuri fermentescibile din

aluatul supus coacerii. Fdina alba, cu o cantitate mai mica de zaharuri fermentescibile. conduce la
obtinerea unei paini cu coaja deschisd la culoare, iar Tn cazul fdinii cu un continut mai mare de zaharuri

fermentescibile se obtin produse cu coaja bruna.
Formarea aromei §i ad gustului painii este rezultatul unor reactii chimice Tn urma cdarora rezulta

substante volatile care dau aroma si gustul specific al péinii.
Modificarea activitatii microflorei din aluat la coacere constd in Tncetarea activitatii drojdiei la 50°C si a

bacteriilor lactice si acetice la temperaturi mai mari de 60°C.

5.2,2 Regimul de coacere

Coacerea painii are loc intr-un anumitregim de temperaturd si umiditate, 0 anumita perioada de timp.

Regimul de temperaturd si umiditate depinde in primul rand de tipul de cuptor utilizat la
coacere.

in cazul cuptoarelor cu o singurd zond de coacere, temperatura de coacere se poate mentine
constantd (cuprinsd Tntre 220 - 260°C) sau scade pe mésura ce produsele se coc, umiditatea fiind mare
lainceputul coacerii.

in cazul cuptoarelor cu mai multe zone de coacere distingem:

e faza initiald de coacere realizatd la o umiditate mare (75 - 80%) si temperatura mica (100 -
120°C). Umezirea are rolul de a forma la suprafata bucatilor de aluat a unei pelicule elastice ce va forma
la produsul finit coaja lucioasd, de culoare corespunzatoare;

« faza a doua coacere are loc la temperaturi ridicate (250 - 260°C) si in timpul acestuia se
definitiveaza formarea miezului si cojii produselor;

o faza finald are loc la 180 - 200°C si permite acumularea substantelor de aromd in miez si mai
ales Tn coaja painii.

Durata coacerii depinde de urmatorii factori:

mdrimea bucatilor de aluat;

FaCtOl’” Car? forma produselor;
influenteaza compozitia aluatului;
A
durata coacerii modul de coacere (in forme, pe vatrd);

tipul de cuptor utilizai

Timpul de coacere al painii este cuprins intre 30 si 70 minute, Tn functie de factorii enumerati
mai sus. Painea cu masa mare se coace timp mai Tndelungat. Tn cazul painii coapte in tavi durata de
coacere creste fatd de produsele de aceeasi masd coapte pe vatrd deoarece acestea din urma au o
suprafatd mai mare de transmitere a caldurii din cuptor si au o cantitate mai mica de apd in aluat.

Depdsirea duratei de coacere conduce la formarea de goluri Tn miezul péinii si aceasta devine
sfardmicios.

Durata insuficienta a coacerii are de asemenea efecte nedorite care scad calitatea painii: miezul
este dens, neporos, neelastic, cu miros de crud.
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5.2.3 Clasificarea cuptoarelor utilizate pentru coacerea painii

Coacerea painii se realizeaza cu ajutorul cuptoarelor alcatuite Tn principal din: camera de
coacere, sistemul de Tncdlzire, instalatia de aburire, carcasa cuptorului, aparatura de masura si control.

Clasificarea cuptoarelor:

a.
Dupa modul de cu functionare discontinud (periodicd);
functionare cu functionare continua. r_
b.
Dupa constructia cu vatra fixa;
vetrei cu vatrd mobila.

C.
Dupa modul de cu incdlzire directa;
ncilzire cu incdlzire indirecta.

Cuptoarele cu functionare discontinua (periodicd) au specific faptul ci alimentarea cu
bucatile de aluat dospite alterneaza cu evacuarea produselor coapte.

Din aceastd categorie cel mai utilizat la noi Tn tara este cuptorul de caramida (de pamant). Acest
cuptor are incdlzire directa a camerei de coacere si 0 singurda vatra fixa. Tn prezent se utilizeaza si
cuptoare electrice cu functionare discontinua.

Cuptoarele cu functionare continua au specific faptul ca alimentarea cu aluat si evacuarea
produselor coapte se realizeaza continuu, fara intrerupere. Din aceasta categorie in fabricile noastre cel
mai utilizat este cuptorul tunel cu banda.

5.3 Tipuri de cuptoare

Cuptoarele de panificatie sunt de diverse tipuri. Vom prezenta in continuare principalele tipuri
de cuptoare :
cuptorul tunel cu banda;
N cuptorul electric;
r cuptorul de caramida.

5.3.1 Cuptorul turtei cu banda

Cuptorul tunel cu banda (fig. 5.1) este utilizat la noi in tard Tn fabricile de paine de capacitate
mijlocie si mare.
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8 7 9 8 7 9 6

Fig.5.1 Cuptorul tunel cu banda
1- carcasa metalica dubla cu izolafie termicd; 2 - camera de coacere - tunel; 3 - banda-vatra; 4 si 4' - tambur
conducator si condus; 5 - banda transportoare; 6 - electromotor; 7 - focare; 8 - injectoare; 9 - ventilatoare; 10 - canale
de circulatie a gazelor de ardere calde; 11 - ferestre de control

Partea constructiva principalda a acestui cuptor o constituie camera de coacere sub forma de tunel
cu lungime mare si sectiune dreptunghiulard prin care circuld o banda-vatrd metalicd.

Cuptorul tunel prezintd o carcasd metalicd cu pereti dublii si izolatie termica.

Banda-vatrd este confectionatd din tesdturd metalicd de constructie speciald si se sprijind pe
tamburi metalici dintre care unul este conductor iar celdlalt condus.

Tamburul conductor primeste miscarea de rotatie de la o transmisie mecanicad actionatd de un
electromotor.

Ramura superioard a benzii-vatrd constituie partea activa a acestuia, care transportd bucdtile de
aluat prin camera de coacere a cuptorului, de la gura de alimentare la gura de evacuare a produsului finit
- painea.

Timpul Tn care bucdtile de aluat strabat camera de coacere reprezintd timpul de coacere si se
regleazd prin modificarea vitezei de deplasare a benzii-vatrd Tn functie de productivitatea liniei de
fabricatie.

incalzirea camerei de coacere a cuptorului se realizeaza cu ajutorul gazelor de ardere calde
primare si recirculate, rezultate prin arderea combustibilului Tn focare si trimise cu ajutorul
ventilatoarelorin canale de gaze montate atat la partea superioard catsi la cea inferioara a benzii-vatra.

Cuptorul tunel prezintd trei zone termice (A, B si C) este prevazut cu ferestre de control pentru
urmdrirea coacerii si aparate de mé&dsura si control a parametrilor coacerii. Tn prima zona de coacere (A)
se realizeaza umezirea bucdtilor de aluat cu ajutorul unui distribuitor de abur iar Tn urmdtoarele doua
zone de coacere (B si C) se continud si respectiv definitiveaza procesul de coacere.

Avantajele cuptorului-tunel
productivitate mare
calitate uniforma a painii
automatizare si mecanizare completa
exploatare si Tntretinere usoara
conditii igienico-sanitare Tmbundtatite

spatiu mic de amp si deservire
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5.3.2 Cuptorul electric

Acest tip de cuptor (fig. 5.2) are specificd incalzirea vetrei cu ajutorai unor elemente de Tncélzire
electrice montate pe latimea camerei de coacere la partea superioara si cea inferioara a vetrei.

Analog cu canalele de ncélzire cu gaze de ardere de la cuptorui-tunel, elementele electrice de
incalzire se repartizeaza pe zone de coacere in functie de necesitatile tehnologice ale procesului de
coacere.

Cuptoarele incdlzite cu rezistente electice pot fi:

* cuptoare cu leagane;
* cuptoare tunel;
* cuptoare cu vetre fixe.
Cuptorul tunel Tncalzit electic are carcasa metalicd si izolatie termica.

4
Fig. 5.2 Cuptorul tunel incalzit electric

1- camera de coacere tunel; 2 - banda vatra; 3 - elemente de incélzire electrice; 4 - elemente electrice de preincalzire a
benzii; 5 - tevi de alimentare cu abur; 6 - clopot; 7 - hote; 8- canal; 9 - ventilator

» randament termic superior
* realizeaza o mare varietate de regimuri de

5.3.3 Cuptorul de caramida

Cuptorul de caramida (fig.5.3) este un cuptor cu incalzire directda a camerei de coacere prin

arderea unui combustibil cu ajutorul unui injector.
Acest cuptor are o singurd vatrd, mai rar doud vetre suprapuse. Pentru incalzirea uniforma a

vetrei si a boltii pozitia injectorului se modifica.
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Fig. 5.3 Cuptorul de caramida (de pamant)
1- schelet; 2 - camerd de coacere; 3 - vatrd; 4 - boltd; 5 - injector; 6 - canale de fum; 7 - colector de gaze arse; 8- cos; 9 - tufecuri
(capace); 10- usi.

Vatra cuptorului (3) este construita din zidarie refractara si este inclinata spre gura de alimentare
pentru 0 mai bund vizibilitate a produselor. Camera de coacere (2) functioneazad si ca focar, in ea
desfasurandu-se alternativ arderea combustibilului si coacerea painii. Bolta (4) este alcatuita dintr-un arc
de zidarie refractard care prezinta la partea superioara un strat de umpluturd. Canalele de fum (6)
dirijaza gazele de ardere rezultate din arderea combustibilului pornind din fundul camerei de coacere (2)
si trec pe deasupra boltii (4) panad la colectorul (7) si cosul (8). Tufecurile (9) au rolul de a evita
pierderile de caldura din camera de coacere.

Avantajele Dezavantajele
constructie simpla productivitate redusa
dimensiuni variate se Tncélzeste greu

nu necesita instalatii speciale randament termic scazut
combustibili inferiori deservirea necesitd multd munca

paine cu gust si aroma superioara

5.4 Controlul operatiei de coacere

Controlul operatiei de coacere are scopul de a asigura produselor proprietatile senzoriale (gust,
aspect, aromd, culoare) dorite de consumatori precum si insusirile fizico-chimice corespunzatoare
conform normelor de calitate. O importantd deosebitd o au Tnsusirile senzoriale ale péinii in stabilirea
calitatii acesteia.

5.5. Controlul calitatii painii

5.5.1. Defectele painii

Defectele painii afecteazd una sau mai multe Tnsusiri ale acesteia, scazandu-i calitatea Din
aceasta cauza se pune un accent deosebit pe depistarea cauzelor care genereaza defectele painii si luarea
de masuri pentru evitarea obtinerii unei paini cu defecte.

81



Fabricareapainii - pregatire teoretica
Sursele principale ale defectelor painii sunt:

> materii prime necorespunzatoare din punct de vedere calitativ;

> nerespectarearegimului tehnologic Tn special la prepararea aluatului si la COacere;

> depozitarea necorespunzatoare a painii dupa coacere.
Principalele defecte ale painii sunturmatoarele:

Defectele
gustului

Defectele cojii suntcele mai evidente si pot fi cu usurintd remarcate:

Defecte de culoare:
. culoare neuniforma;

. culoare Tnchisa;

Defectele < 'Crapaturi in coaja:
coji \ ~ o crapéaturi laterale;

e crapaturiin coaja superioara;
Bdsici arse (dulci)

Defectele de culoare sunt cele mai frecvente defecte ale cojii painii.
o Culoarea neuniforma a cojii produselor apare &n cazul in care in camera de coacere
temperatura este neuniforma. Coaja pdainii este in unele portiuni palidd iar in altele inchisa.
. Culoarea inchisd are urmatoarele cauze:
fermentatia aluatului un timp prea scurt;
cantitate mare de zaharuri fermentescibile Tn faina;
temperaturd prea mare de coacere;
-  timp de coacere depasit.
«  Culoarea deschisa (palidd)se datoreaza:
continutului scdzut de zaharuri Tn faina;
fermentatiei depdsite a aluatului;
temperaturii scazute de coacere.
Crapaturile Tn coaja(fig-5.4) pot fi considerate in primul rand defecte estetice ale painii dar
afecteaza si calitatea acesteia.

- Crapaturile in coaja superioard apar cand faina are defecte sau cand procesul
tehnologic se desfdsoard in mod necorespunzator:

dospirea aluatului se realizeaza in mediu cu umiditate relativa mica;
cantitate prea mica sau prea mare de aburin prima faza a coacerii;
temperaturd scazuta de coacere.
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e Crapaturile laterale se produc atunci cand:
bucatile de aluat se aseaza pe vatra cuptorului la distante prea mici;
coacerea se realizeaza la temperaturi prea Tnalte.

Basicile arse (dulci) se Tntdlnesc cand porozitatea neuniformd permite ca mai multi pori din
apropierea suprafetei aluatului sa se uneasca si sa formeze basici mari care la coacere se carbonizeaza.
Cauzele tehnologice ale aparitiei basicilor arse sunt:

aluat cu consistenta prea mica;
dospirea aluatului un timp prea scurt.

b
Fig. 5.4 Defectele cojii
a - crapaturi la coaja superioarg; b - crapaturi laterale
Crapaturile tn miez (fig. 5.5) pot fi:
*  Crapaturi verticale (fig. 5.5.a) se formeaza in timpul coacerii painii si uneori Tn timpul
racirii acesteia si apar de cele mai multe ori in mijlocul miezului. Acest defect are urmatoarele cauze:

calitatea inferioara a fainii;

consistenta aluatului prea mare;

timp scurt de dospire finala;

coacere incompleta.

Crapaturi in miez
Desprinderea miezului de coaja
Porozitate neuniforma

uotun in miez

Defectlt\ele Jl— '

miezului Straturi compacte

Miez cleios
Miez sfaramicios

Miez inchis la culoare
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e Crapaturi laterale (fig. 5.5.b) sunt de cele mai multe ori duble si apar la arcuirea cojii.
Defectul apare la coacere ca o fisura ce se largeste la racirea painii, in special la produsele cu masa mica
cand temperatura de coacere este prea mare sau se depaseste durata coacerii.

. Crapaturi deasupra cojii inferioare, (fig. 5.5.c) este un defect frecvent la painea coapta
pe vatrd in cazul in care bucétile de aluat au stat la dospire cu incheietura in sus. La aparitia defectului
contribuie:

- Tinsusirile de panificatie inferioare ale fainii;

- consistenta necorespunzatoare a aluatului;
timpul scurt de fermentatie a aluatului (aciditate redusa);
dospire insuficienta a aluatului;
temperaturd mare a vetrei cuptorului.

= Crapaturi sub coaja superioara (fig. 5.5.d) au drept cauza principald o temperatura prea

mare a cuptorului si este favorizatd de urmatorii factori:
- calitate inferioara a fainii;
fermentatie insuficientd a aluatului;
dospire scurta;
consistenta mare a aluatului;
elasticitate si extensibilitate redusa a aluatului.

*  Crapaturi orizontale mijlocii sunt intalnite mai mult la pdinea coaptd in forma céand

faina are proprietati de panificatie slabe sau aluatul are consistentd prea mica.

h A

*iB. 5.5 Crapaturi Tn miezul pai.m
a - crapaturi verticale; b - crapaturi laterale; ¢ - crapaturi deasupra cojii inferioare; d - crapaturi sub coaja superioara

Desprinderea miezului de coaja (fig. 5.6) apare in cazul temperaturii de coacere prea ridicate

si este favorizata de:
utilizarea fainurilor de calitate inferioara;
- fermentatia insuficienta a aluatului.

Fig.5.6 Desprinderea miezului de coaja
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Porozitatea neuniforma (fig. 5.7) apare datorita urmatoarelor cauze:
calitatea necorespunzatoare a fainii;
consistenta prea mare sau prea mica a aluatului;
framantarea aluatului timp insuficient sau depasit;
modelare slaba, superficial;
coacerea la temperaturd mica;
prelungirea timpului de dospire si de coacere.
Porozitatea neuniforma se poate prezenta sub dou& forme principale:
* Pori mici si nedezvoltati (fig. 5.7.a) apar la painea rotunjitd, cu miez dens si sfardmicios, obtinuta
din faina nematurizata sau prea veche. Aluatul prea consistent favorizeaza aparitia acestui defect.
e Pori mari si neuniformi (fig. 5.7.b) se observa la painea insuficient modelata sau la cea
obtinutd din aluat de consistentd redusd. O cantitate prea mare de faind la modelare scade coeziunea
masei de aluat si conduce la aparitia unor pori mari si neuniformi in timpul coacerii.

b.

Fig. 5.7 Porozitate neuniforma a miezului
a- pori mici si densi, nedezvoltati; b - pori mari si neuniformi

a.

Golurile mari in miez (fig. 5.8) se produc in cazul aluaturilor de consistentad redusa, din faina
cu Tnsusiri tehnologice slabe. Prelungire timpului de dospire intensifica acest defect datoritd formarii
unor cantitati mari de gaze. Painea cu goluri Tn miez are gust fad, miez cauciucos si greu solubil.

Fig. 5.8 Goluri mari ih miez

Straturile compacte (fig. 5.9) caracterizeza painea cu miezul dens care prezintd in acelasi timp
pori nedezvoltati si este sfardmicios. Acest defect apare sub forma de dungi orizontale sau circulare de
diferite marimi. Cauzele cdrora se datoreaza straturile sau dungile compacte sunt:

- fermentarea insuficienta sau depadsita a aluatului;

asezarea painii la distante prea mici pe vatra cuptorului;

temperatura de coacere prea ridicata;

faina cu scheletul glutenic slab;

depozitarea necorespunzatoare a painii (painea asezata foarte apropiat una de
alta, pe suprafete reci);

Fig. 5.9 Straturi (dungi) compacte in miez

85



Fabricareapainii - pregatire teoretica

Miezul cleios este umed, lipicios si neelastic si este caracteristic:

prelucrarii fainurilor cu activitate amilazicd mare;

aluaturilor cu aciditate scazuta datoritd unei fermentatii insuficiente;

coacerii la temperatura ridicata, timp scurt.
Miezul sfaramicios este un defect frecvent la;

painea obtinutd din fdina de extractie mica;

aluaturi de consistentd prea mare;

aluaturi cu aciditate mica, insuficient fermentate.
Miezul inchis la culoare se intalneste mai mult la painea albd si semialbd si se datoreaza

utilizarii la prepararea acesteia a fainurilor degradate prin pastrare necorespunzatoare.

r
Forma bombata

Forma aplatizata.
v. ™. ... .. e

Forma bombata (fig. 5.10) se asociazd de obicei cu alte defecte cum ar fi: porozitate
neuniformad, gust fad, miez dens cu pori mici, coaja desprinsa de miez. Acest defect de forma a painii se
datoreaza factorilor;

consistenta mare a aluatului;
fermentare insuficienta a aluatului;
timp scurt la dospire finalg;
temperatura prea inalta de coacere.

Fig. 5.10 Forma bombata a painii

Forma aplatizata (fig. 5.11) este Tnsotita de alte defecte: gust acru, coaja crapatd, goluri Tn
miez. Cauzele care conduc la forma aplatizata sunt:
faind de calitate inferioard, cu gluten putin rezistent si cu elacticitate redusa;
fermentatie depasita a aluatului;
consistentd mica a aluatului ce conduce la latirea acestuia;
dospire finalad prelungitd a aluatului;
coacerea la temperaturd scazuta.

Fig. 5.11 Forma aplatizata a painii
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> Coacerea reprezintd faza cea mai importantda a procesului tehnologic de
fabricare a painii datorita faptului ca in timpul coacerii are loc transformarea
aluatului Tn produs finit - péinea;

Atentie > Operatiile premergétoare coacerii sunt:
retineti! * crestarea;
s umezirea,

* presdrarea;
» stantarea;
> Principalele tipuri de cuptoare utilizate la coacerea painii sunt:
 cuptorul- tunel cu banda;
» cuptorul electric;
0 cuptorul de cardmida.
> Controlul operatiei de coacere are scopul de a asigura painii Tnsusirile
senzoriale (gust, aspect, aroma, culoare) corespunzatoare;
> Defectele painii pot fi:
» defectele cojii;
9 defectele miezului;
« defectele formei;
» defectele gustului.

5.6 Verificati-va cunostintele
5.6.1 intrebari

Care sunt operatiile premergatoare coacerii ?

Cum se realizeaza umezirea bucatilor de aluat ?

Care este scopul tehnologic al operatiei de crestare ?

Care sunt cuptoarele utilizate pentru coacerea painii ?

Care este partea constructiva principald a cuptorului tunel ?

Cum se realizeaza incalzirea vetrei cuptorului electric ?

Care sunt avantajele cuptorului electric ?

Care sunt conditiile de admisibilitate pentru insusirile senzoriale ale painii ?
. Care sunt defectele cojii ?

10. Ce cauze are porozitatea neuniforma ?

5.6.2 Teste

=

©CoNo koD

Selectati varianta corecta
1. Umezirea bucdtilor de aluat are scopul tehnologic:
a. evitarea formdrii crapaturilor in coaja;
b. cresterea elasticitatii suprafetei aluatului;
c. eliminarea gazelor de fermentare;
d. condensarea aburului la suprafata aluatului.
2. in functie de constructia vetrei cuptoarele sunt:
cuptoare cu functionare continua;
cuptoare cu incalzire directa;
cuptoare cu vatra mobila;
cuptoare cu ncélzire indirecta.
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Fabricareapainii - pregatire teoretica
Apreciati afirmatiile de mai jos cu adevarat sau fals
3. Cuptorul tunel cu banda are functionare continua.
4. intretinerea si deservirea cuptoarelor nu depinde de caracteristicile lor constructive.
5. Crapaturile sub coaja superioara apar la temperaturi ridicate de coacere.
6. Completati spatiile libere astfel incat propozitiile sa capete sens:

Igiena tavilor si a formelor de coacere consta in .....cccceevevenee. (o | la temperatura de
45 - 50 °C.

Deservirea cuptorului-tunel presupune verificarea ..., a sistemului de
Tncdlzire.

7. Faceti corespondenta dintre cifrele din coloana A care reprezinta defecte si literele din
coloana B care reprezinta grupa din care face parte

Defectul Grupa de defecte
‘ 1._E_Lm)a}eg5ali<j?v- T a. Defectele miezului
2. Crépaturile laterale b. Defectele formei
j 3. Forma bombata j c. Defectele cojii

8.Selectati din enumerarea de mai jos cuptoarele cu functionare continua:
Cuptorul tunel cu bandd, cuptorul de caramida, cuptorul electric cu vetre fixe.
9.Indicati inca doua cauze ale formarii straturilor compacte:

i. temperatura de coacere prea ridicata;

5,6.3 Tntrebari structurate

Desenul din figura de mai ios este cuptorul de cardamida
a. Denumiti reperele 3,4,5,6,7, pozitionate
pe desen

b. Reperul 9 reprezinta tufecurile, precizati
rolul acestora

c. Prezentati trei avantaje ale cuptorului de
caramida
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Priviti cu atentie schema de mai jos, reprezentand clasificarea cuptoarelor

/ >
a. Dupa modul de <
functionare

cuptoare cu functionare continua

cuptoare cu vatra fixa

Clasificarea r jrommmmmmmmmee \
cuptoarelor b.
< cuptoare cu vatra mobila
S, 4
c. Dupd modul de cuptoare cu incalzire directa
incalzire
V J <

a. Completati corespunzéator casutele libere.
b. Dati un exemplu de cuptor cu Tncélzire directd a vetrei.
c. Precizati rolul sistemelor de incalzire a cuptoarelor.



Fabricareapainii ~ instruire practica de laborator

PARTEA A DOUA - Instruire practica de laborator

1. Analiza fainii

11 Analiza senzoriald a fainii

1.2 Determinarea aciditatii fainii

1.3 Determinarea capacitatii de hidratare a fdinii
2. Analiza drojdiei

2.1 Puterea de dospire a drojdiei
3. Analiza sarii

3.1 Analiza senzoriald a sarii

3.2 Determinarea impuritatilor din sarea comestibild
4. Analiza apei

4.1 Analiza senzoriala a apei

4.2 Determinarea pH-ului la apa potabila

4.3 Determinarea alcalinitatii apei

4.4 Determinarea aciditatii apei
5. Analiza semifabricatelor

5.1 Analiza senzoriald a semifabricatelor

5.2 Determinarea aciditatii semifabricatelor
6. Analiza péinii
6.1 Analiza senzoriald a painii
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1. Analiza fainii

1.1 Analiza senzoriala a fainii

-in incaperi luminoase

Analiza senzoriala se (lumina naturald)
executa: 2277 -in Incaperi fara
mirosuri straine
-La20°C.

Metoda are la baza determinarea cu ajutorul simturilor
(vazului, mirosului, gustului, tactil) a urmatorilor indici
de calitate: culoare, gust, miros si infestare. Verificarea
culorii ( metoda Pekar) se bazeaza pe compararea culorii
probei de analizat cu culoarea unor etaloane de faina.

Principiul metodei»

Caracteristici
senzoriale

ﬁ

lopaticd de lemn;
> spaclu sau placa de sticla;
Culoarea vas cu apa rece;
balantd tehnica
>> pahar Berzelius;
termometru;

Mirosul oo
Materiale v+ sticld de ceas;
necesare balantad tehnica.

Gustul > balantd tehnica.

> lupd cu puterea de marire de
minimum 5x;

> sitd de matase sau de
tesdturd din fibre sintetice nr. 4xx.

Infestarea

a1



Modul de lucru:
Culoarea

t
1. Se cantaresc 50 g

fdina si 50 g faina- etalon.

&

4. Se compara cele doua
straturi.

7. Se compara cele doud
straturi.

Mirosul

Varianta 1;

et

c 1,7

1. Se céntdresc 10 g faina.

Fabricarea painii - instruire practica de laborator

50 g faind 50 g fdina
etalon

2. Se’intind pe o lopatica
de lemn (straturi
dreptunghiulare egale).

5. Se introduce lopética
intr-un vas cu apa
rece apa (cca, 1 min).

10¢ 25 cm3apa
fdind 60- 70° C

2. Se pune féina Intr-un pahar

si se adaugd 25 cm3apa cu
temperatura de 60-70 °C.

92

3. Se preseaza straturile
cu o placd de sticla.

*.E

6. Se scote lopatica si se
lasd la zvantat la
temperatura camerei.

3. Se acopera paharul cu o sticla
de ceas. Se lasa cca. 4- 5
minute.



Fabricareapainii - instruire practica de laborator

4. Se agita, apoi se lasd 5. Se ridica sticla de ceas 6. Se decanteaza lichidul
n repaus pana se depune faina. si se miroase lichidul. si se miroase faina.
Varianta Il:
) 5 g faina
J

T 1 a

-7

C.:*0'v
t f
1. Se céntéresc 5 g faina. 2. Se freacd In in palme faina. 3. Se miroase faina.
Gustul
Se mestecd 1 g de faind. Se stabileste si prezenta impuritatilor minerale.
Infestarea
1. Se cantaresc 0,5 kg faind. 2. Se cerne faina. 3. Se examineaza restul de pe sita cu

lupa pentru a constata prezenta insectelor

sau acarienilor vii.
Proprietatile senzoriale ale fainii
J

FAina tip 480: alba, cu nuanta galbuie;
Culoare Faina tip 780: alb-galpqlg cu nua}n}a slab cenusie si
urme vizibile de tarate;
F4ina tip 1300: cenusie-deschis cu nuanta alb- géalbuie,

continand particule de tarate.
placut, specific fainii sanatoase, fard miros de mucegai, de incins sau alt

Miros miros strain.
normal, putin dulceag, nici amar, nici acru; fard scrasnet la mestecare j
Gust (datoritd impuritatilor minerale, pamant, nistp etc.).
nu se admite prezenta insectelor sau acarienilor in nici un stadiu de
Infestare

dezvoltare.
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intrebari si activitati de control

r Tntrebari

1. Ce procedee de verificare a mirosului fainii cunoasteti?
2. Ce defecte de gust poate prezenta faina?
3. Ce defecte de miros poate sd prezinte fdina?

> Activitati de control

1. Explicati principiul metodei de determinare a caracteristicilor senzoriale ale fainii.
2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare efectudrii analizei senzoriale a fainii.
3. Avand la dispozitie 2 probe de faina, A si B, stabiliti caracteristicile senzoriale ale acestora:

Caracteristica Proba A Proba B
Culoarea

M irosul -
Gustul

Infestarea

4. Comparati rezultatele obtinute cu caracteristicile standardizate. Precizati dacda probele A si B
corespund standardului, marcadnd un X Tn cdsuta corespunzatoare:

Proba DA NU
Proba A
Proba B



1.2 Determinarea aC|d|té_§|| fainii Fabricareapainii - instruire practica de laborator

Metoda cu alcool etilic 67%

Vol
Metode de Metoda cu alcool etilic 90%
determinare

voh

wmmmmmmBam

Metoda suspensiei in apa

METODA SUSPENSIEI TN APA

£Q Principiul metodei.. _ ) ) 5
Extractul apos al probei de analizat se titreaza cu

solutie de hidroxid de sodiu 0,1 N, in prezenta
fenolftaleinei ca indicator.

n pahare Erlenmeyer cu dop slefuit;
y pélnie;
Aparatura si ustensile A sticld de ceas:
N pipeta;

biureta.
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Modul de lucru:

5 g 4aina 50 cm3apa
I_--
1 /v
1. Se cantdresc 5 g fdind 2. Se introduc Tntr-un 3. Se agitd timp de 5
cu precizia de 0,01 g. pahar Erlenmeyer minute ( se evitda formarea
faina si 50 cm3de apa. cocoloagelor)
A
4, Se adauga trei picaturi 5. Se titreazd cu solutie de NaOH 0,1 N péana la aparitia unei
de fenolftaleina. coloratii roz, care persistd 1 minut

Calculul si exprimarea rezultatelor:

1grad de aciditate reprezinta aciditatea din 100 g proba, care se neutralizeaza cu 1 cm3 hidroxid de
sodiu solutie In.

Aciditate = —.-100, [grade]
m

in care:
V -volumul solutiei de hidroxid de sodiu 0,1 n folosit la titrare, in cm 3;
m - masa probei luata pentru determinare, in g;
0,1 -normalitatea solutiei de hidroxid de sodiu.
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Rezultatul se exprima cu o zecimala. Ca rezultat se ia media aritmetica a celor doua determinari.

Aciditatea fainii, grade max. tip 430 22
tip 780 30
tip 1300 40

intrebari si activitati de control

> intrebari

1. Ce reprezintd un grad de aciditate?

2. Céand se citeste volumul de hidroxid de sodiu folosit la titrare?
3. Ce reactivi sunt necesari pentru a determina aciditatea fainii?
4. Care este formula de calcul a aciditatii fainii?

> Activitati de control

1. Explicati principiul metodei de determinare a aciditatii fainii.
2. Avand la dispozitie trei probe de faina (tip 480, 780 si 1300) si fisa de
documentare, determinati volumul de NaOH 0,In folosit la titrare.

Volumul initial de Volumul final de Volumul de NaOH 0,1
Proba NaOH o,I n NaOH 0,1 N N folosit la titrare
[cm3t [cm3 Tem3]
Proba A
Proba B
Proba C

3. Calculati aciditatea fainii.
4. Formulati concluziile, prin comparare cu valorile din standard.
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1.3 Determinarea capacitatii de hidratare

Determinarea cantitatii de faind, corespunz&dtoare unei cantitati
I I IPrincipiuI metodei. cunoscute de apa, necesard pentru formarea unui aluat de consistenta

normalad, in conditii stabilite.

r #  pipetd;
* mojar de portelan;
* rigla de lemn;
Materiale necesare « *  termometru;
*  spatula;
. bucata de sticla;

balantd tehnica.

A Modul de lucru:

1. Se umple mojarul cu fainda. 2. Se niveleaza cu o rigla 3. Se face o adanciturd cu
de lemn. pistilul.

4. Se pun Tn adé&nciturd si se adauga 5. Se amestecd fdina cu 6. Se cantdreste aluatul

10 cm3de apd cu temperatura de apd, Tntai cu spatula,apoi obtinutcu o precizie de

18 - 20°C cu mana. 0,01 g



Fabricareapainii - instruirepractica de laborator

Se efectueaza n paralel doud determindri din aceeasi proba.

Calculul si exprimarea rezultatelor:

™
Capacitatea de hidratare = -— -— 100 [%0]
m -

m,

n care:
m -masa apei folosita la determinare, in g, (10g);
mi -masa aluatului rezultat dupa framantare, in g.
Ca rezultat se ia media aritmetica a celor doua determindri.
Capacitatea de hidratare a fainii provenite din grane roménesti, %

Calitatea fainii Foarte buna Buna Satisfacdtoare
Fdina alba peste 58% 54-58% sub 54%
Fdind semialba peste 60% 58-60% sub 58%
F&ina neagra peste 64 % 60-64 % sub 60%

intrebari si activitati de control

intrebari
1. Se dau trei probe de fdina alba: A, B, C, care au urmatoarele capacitati de hidratare:
- proba A: 57 %;
- proba B: 53 %;
- proba C: 59 %.
in ce grupa de calitate se incadreaza fiecare proba?
2. Care este formula de calcul a capacitatii de hidratare a fainii?
3. Cand se considera ca aluatul obtinut are o consistenta normala?

Activitati de control
1 Explicati principiul metodei de determinare a capacitdtii de hidratare a fainii.
2. Avand la dispozitie 3 probe de faing, A, B si C si referatul lucrarii, calculati capacitatea de hidratare a
fainii

Proba Capacitatea de hidratare

Proba A
Proba B
Proba C

2. Pe baza rezultatelor obtinute, Tncadrati cele trei probe Tn grupele de calitate corespunzatoare.
Proba

Proba A
Proba B
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2  Analiza drojdiei de panificatie
2.1 Determinarea puterii de dospire a drojdiei
Determinarea duratei de ridicare a unei bile de

aluat, datoritd scaderii densitatii aliatului prin
acumulare de CO2, format in urma fermentatiei

S0 Principiul metodei.

Aparatura si ustensile A balon cotat;
J ~  sticla de ceas
A mojar cu pistil;
pahar Berzelius

3,129 drojdie 50 cm3apa

1. Se cantaresc 3,12 g drojdie 2. Se introduc intr-un

cu precizia de 0,01 g. balon cotat drojdia minute 5cm3suspensie si 7,59
fdina si 50 cm3de apa. faind . Se face o bild de aluat
4. Se introduce bila de aluat 5. Se cronometreaza durata de ridicare a bilei

intr-un pahar Berzelius cu apa
la temperatura de 32°C

Interpretarea rezultatelor:

in functie de timpul de ridicare a bilei de aluat se apreciaza calitatea drojdiei:

Calitatea drojdiei Timpul de ridicare a bilei, min
Foarte buna 10-15
Buna 15-22
Satisfacatoare 22-30
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intrebari si activitati de control

Tntrebari

1. Care este principiul metodei la determinarea puterii de dospire a drojdiei?
2. Ce materiale sunt necesare pentru determinarea puterii de dospire a drojdiei?

Activitati de control
1. Avand la dispozitie trei probe de drojdie, puterea de dospire .

Timpul de ridicare a bilei, min Calitatea drojdiei
Proba

Proba A
Proba B
Proba C

2. Formulati concluziile, prin comparare cu valorile din standard
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3  Analiza sarii
3.1 Analiza senzoriala a sarii comestibile

Principiu! Metoda consta in determinarea cu ajutorul simturilor (vaz, miros, gust) a
metodei. urmatorilor indici de calitate: culoare, miros si gust.

Cilindru gradat
Pahar Berzelius
M ateriale Sticla
necesare Termometru.
Mojar cu pistil
Balanta tehnica

M odul de lucru:

Culoarea se apreciaza prin examinarea, atat la lumind difuza cét si la lumina directa a
zilei, a unei probe de 20 g de sare Intinsd in strat cu grosimea de circa 0,5cm.

Mirosul
) t
2.Se freacd sarea 3.Se miroase sau se degusta
Gustul
|.Se cantéresc 5g de sare 2.Se masoara 95 ml apa distilata;
3.Se amestecd apa cu sarea 4. Se degusta solutia obtinuta la 15-25°C
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intrebari Si activitdti de control

Tntrebari

I.Care sunt normele de protectie a muncii specifice lucrarii?
2 Ce materialele sunt necesare pentru efectuarea determinarii caracteristicilor senzoriale ale sarii.

Activitati de control
1. Precizati principiul metodei la determinarea caracteristicilor senzoriale ale sarii comestibile.
2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare efectudrii analizei senzoriale a sarii
comestibile.
3. Avand la dispozitie o proba de analizat, notati in dreptul fiecarui analizator din coloana A
caracteristicile determinate cu acesta in coloana B:

Coloana A Coloana B
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3.2 Determinarea Impuritatilor din sarea comestibila

Principiul metodei. Metoda are la baza separarea corpurilor straine prin
dizolvarea sarii comestibile Tn apd distilatd si filtrarea
solutiei.

r

Instalatie de Tncalzire
Cilindru gradat
y Pahar Berzelius
Sticla de ceas
Termometru.
Instalagie filtrare

Materiale
necesare '

v Balanta electronica
Exicator
Etuva r—
I.Se cantdaresc 10 g de sare
2.Se masoara 200m| apa distilata
pe o sticla de ceas
3.Se dizolva sarea in apa 4.Se incalzeste solutia
5.Se filtreazd printr-un 6.Se usuca filtrul cu reziduul la!'05°C
filtru tarat in prealabil pana la masa constanta
7.Se raceste proba in exicator 8.Se cantareste la balanta electronica
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Calculul si exprimarea rezultatelor
Y%impuritati = 10 x

unde: m - masa reziduului (impuritatilor din sare) cantarite, in g.
intrebari si activitati de control

intrebari

I.Care sunt normele de protectie a muncii specifice lucrarii?
2 Care sunt materialele necesare pentru determinarea impuritatilor din sare?

Activitdti de control
1 Explicati principiul metodei la determinarea impuritatilor din sarea comestibila.

2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare efectudrii analizei senzoriale a sarii
comestibile.
3. Avand la dispozitie o proba de a analizat si fisa de documentare, determinati impuritatile sarii
completati tabelul urmator cu rezultatele obtinute:

Numarul Masa impuritatilor Y%impuritati
probei in grame

Probai

Proba2

4. Comparati rezultatele obtinute cu valorile din standard; formulati concluzii.
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4  Analiza apei

4,1 Analiza senzoriala a apei

* In incaperi luminoase
(lumind naturald)

Analiza senzoriald se 1 In inciperi fard mirosuri
executi: striine
e La20 °C.
Principiul metodei. Savi@n s 1) e

Metoda consta in determinarea cu ajutorul simturilor (véz,
miros, gust) a urmatorilor indici de calitate: aspect, gust si

miros.
Modul de lucru:
Aspectul
1. Se toarna apa de analizat ntr-un 2. Se examineaza vizual proba
balon curat si uscat
Mirosul
1.Se toarna apa de analizat 2. Se acopera cu o sticla de ceas 3. Se Incdlzeste la 60°C

ntr-un balon curat si uscat de ceas

106



Fabricarea painii - instruire practica de laborator

4. Se agita continutul balonului 5. Seridica sticla de ceas si se miroase aerul din balon
de mucegai
Gustul se determind numai cand este exclusa posibilitatea contamindrii cu boli sau a unei

otraviri cu substante chimice;
se introduc 200ml apa la 15-20°C intr-un balon curat si uscat;
se iau 15ml si se tin Tn gurd cateva secunde.
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> Saruri de magneziu > Gust amar

> Clorura sau sulfat de > Gust sarat

sodiu

> Bioxid de carbon Gust acidulat

A Hidrogen sulfurat e T " Gust neplacut, gretos

intrebari si activitati de control
intrebari

1. Ce mirosuri poate avea apa?

2. Cum se noteaza intensitatea mirosului la apa?

3. In ce conditii nu se efectueaza determinarea gustului apei?
Activitati de control

1. Explicati principiul metodei la determinarea caracteristicilor senzoriale ale apei.
2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare efectudrii analizei senzoriale a apei.
3. Avand la dispozitie o proba de analizat, notati in dreptul fiecdrui analizator din coloana A
caracteristicile determinate cu acesta in coloana B:
Coloana B

4. Analizati senzorial o proba ce apa si, utilizand referatul lucrarii, scrieti rezultatele in tabelul
urmator:

Intensitatea Gust

0-inodor

1-fogrte_slab
nTsiab”

3-perceptibil

4- pronuntat

5- foarte puternic

5.Comparati rezultatele obtinute cu valorile din standard si formulati concluzii.
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4.2 Determinarea pH-ului la apa potabila

Principiul metodei. Determinarea pH-ului cu ajutorul indicatorilor

) hartie de turnesol
Materiale

necesare pahare Berzelius

pH-ul reprezintd o masura a aciditdtii sau a alcalinitatii unui mediu. Este un numar cu valori

Modul de lucru:

I.se utilizeaza héartie de turnesol 2.se introduce héartia de turnesol in
de culoare rosie sau albastra solutia de analizat.
Interpretarea rezultatelor

> hartia de turnesol de culoare rosie devine albastra Tn mediu bazic ;
> hartia de turnesol de culoare albastra devine rosie in mediu acid ;

intrebari si activitati de control
intrebari

1. Care sunt materialele necesare efectuarii determinarii?.
2. Cum Tsi modifica hartia de turnesol culoarea in diferite tipuri de mediu?

Activitati de control
1. Explicati principiul metodei la determinarea pH-ului apei.
2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare efectuarii analizei pH-ului apei.
3. Avand la dispozitie o proba de analizat si referatul lucrarii, determinati pH-ul apei si completati

tabelul urmator cu rezultatele obtinute:

Numérul Culoarea hartiei de turnesol Culoarea hartiei de turnesol dupa efectuarea

probei Tnainte de utilizare determinarii

Probai
Proba2
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4.Comparati rezultatele obtinute cu valorile din standard si formulati concluzii.

4.3 Determinarea alcalinitatii apei

Principiul metodei. Metoda constd in dozarea prin titrare cu acid tare a alcalinititii

datoritd prezentei in apa a bicarbonatilor, hidroxizilor si a altor
substante alcaline, in prezenta indicatorilor: fenoiftaleind sau
metiloranj, dupa caz.

Alcalinitatea permanentd,(P) datorata carbonatilor si bicarbonatilor, se determina prin titrare In
prezenta fenolftaleinei
Alcalinitatea totald (T) se determind prin titrare Tn prezenta metiloranjului

Atentiel

]\OSruf"’\xS’\T ITSATAitod prezenrtrebu”'i~rtarprin addu'garea’unei cantitatiechi*CTte”

sulfat de sodiu deoarece influenteaza virajul culorii indicatorului.

Pahare Erlenmeyer;

Materiale Balon cotat 100 cm3;
necesare Pipete;
Biureta;

Fenoiftaleind: 1%
Metiloranj solutie 0,1%;
Acid clorhidric 0,1 N.

Reactivi necesari

Modul de lucru:

I.Se masoara 100ml apa 2. Se introduce apa intr-un pahar Erlenmeyer si se
adauga 2-3-picaturi de indicator;
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3.Se titreaza cu HC1 O,In pana la:
disparitia culorii roz, persistent 1
minut(Ap);
culoare galben-portocalie persistentd 1
minut(At)

Alcalinitatea = V-F [ml HC1]

unde:
V = cantitatea de HC1 0,1 N folosita la titrarea a 100 ml apa de analizat, [ml];
F - factorul solutiei de Hc1 0,1 N.

Interpretarea rezultatelor

Considerand ca intreaga alcalinitate se datoreaza numai prezentei bicarbonatilor si hidroxizilor, si
deci lipsa Tn apa de analizat a acizilor slabi (silicic, fosforic si boric) iar prezenta hidroxidului si
bicarbonatului Tn aceiasi proba este incompatibild, din datele obtinute rezulta:

- alcalinitatea se datoreazd prezentei carbonatilor atunci cand alcalinitatea permanentad (P) este mai
mare ca 0 dar mai micad decat alcalinitatea totala (T);

- alcalinitatea se datoreaza prezentei hidroxizilor atunci cand alcalinitatea permanenta (P)
este mai micd decatjumatate din alcalinitatea totalda (T).

Repartizarea solutiei etalon in eprubete

Rezultatul Alcalinitatea Alcalinitatea Alcalinitatea
titrarii hidroxidului (OH) carbonatului C03% bicarbonatului
(COH)
PAJ 0 0 T
P<I/2T 0 2P T-2P
P=1/2 T 0 2P 0
P>1/2T 2P-T 2(T-P) 0
P=T T 0 0
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intrebari si activitati de control

Tntrebari

1. Care sunt substantele din apa ce dau reactie alcalind?
2. Cum se numeste substanta care trebuie neutralizatd cu tiosulfat de sodiu pentru a se determina

alcalinitatea apei?
3. Care alcalinitate se determina prin titrare cu metiloranj?

Activitdti de control

1. Explicati principiul metodei la determinarea alcalinitatii apei.
2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare determinarii alcalinitatii apei.
3. Avand la dispozitie o proba de analizat si referatul lucrarii efectuati determinarea alcalinitatii

apei. Notati rezultatele in urmatorul tabel:

4. Efectuati calculele.
5. Comparati rezultatele obtinute cu valorile din standard si formulati concluzii.
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4.4 Determinarea aciditatii apei

I-X Princ*piui Metodei. Metoda constd in dozarea prin titrare cu o baza tare a aciditatii
datorate prezentei in apd a bioxidului de carbon liber, a acizilor
minerali si a sarurilor acizilor tari cu baze slabe Tn prezenta
indicatorilor.

Materiale necesare Pahare Erlenmeyer;

Balon cotat 100 cm2;
Pipete;
Biureta;

V V. V V

o . Fenolftaleind: 1%
Reactivi necesari Metiloranj 011%
Hidroxid de sodiu 0,1 N.

A. Aciditatea totald datoratd C 02liber se determind prin titrare Tn prezenta fenolftaleinei.
B. Aciditatea reala datorata acizilor minerali se determina prin titrare in prezenta metiloranjului.

Modul de lucru:

2. Se intruuuce apa intr-un pahar Erlenmeyer:
si se adauga 2-3-picaturi de :

- fenolftaleind (aciditatea totald)

- metiloranj (aciditatea reald)
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3.Se titreaza cu NaOH 0,1N pana la aparitia culorii roz
(la determinarea aciditdtii totale) sau galben-portocalie

(la determinarea aciditatii reale) persistentda 1 minut

M odul de calcul

Aciditatea = V *F [mI NaOH]
unde: V = cantitatea de NaOH 0,1 N folosita la titrare [ml];
F = factorul solutiei de NaOH 0,1 N.

A
|

ntrebari si activitati de control
Tntrebari

Care sunt substantele din apa care dau reactie acida?
Ce substante determind aciditatea totala a apei?
Care aciditate se determina prin titrare cu metiloranj

Activitdti de control

1. Explicati principiul metodei la determinarea aciditdtii apei.

2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare determinéarii aciditdtii apei

3. Avénd la dispozitie o probd de analizat efectuati determinarea aciditatii apei. Notati rezultatele
experimentale in urmatoarele tabele:

| Numarul Volumul Volumul final Volumul Aciditatea
probei initial de de NaOH 0,1IN de NaOH 0,1IN totala
NaOH 0,1IN [cm 3] folosit la [mI NaOH]
[cm 3] titrare
[cm 3]
Probai

Proba 2 7 7 L
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Numarul Volumul
probei initial de
NaOH 0,1N
[cm3]
Probai
Proba 2

4. Efectuati calculele.

Fabricareapainii - instruire practica de laborator

Volumul final Volumul Aciditatea
de NaOH 0,IN  de NaOH 0,1N reald
[cm3] folosit ia [mI NaOH]
titrare
[cm3

5. Comparati rezultatele obtinute cu valorile din standard si formulati concluzii.
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5 Analiza semifabricatelor

5.1 Analiza senzoriala a semifabricatelor

-Tn Tncaperi luminoase
(lumina naturald)

Analiza senzoriala se > -in incaperi J‘gra
executa: mirosuri straine
- La 20 °C.

Metoda are la baza determinarea cu ajutorul

Principiu| metodei. simturilor (vazului, mirosului, tactil) a
urmatorilor indici de calitate: consistenta, miros
si aspect.

Materiale necesare. e placd de sticlda sau portelan

e gripcéd sau lopaticd din material plastic

insusirile senzoriale ale aluatului framéantat

Aluat framéantat Tnsusiri senzoriale
Aspect:
* bine legat, omogen, elastic;
* se desprinde usor de bratul malaxor si de peretii
cuvei.
j Aluatul bine framantat Consistenta:
* consistent.
Proba manual&: aluatul intins Tntre degetul mare si
cel aratdtor, se ntinde formand o fésie subtire,
rezistenta la rupere, transparenta si elastica.
Aluatul insuficient framantat » omogen, dar vascos si lipicios.
Aluatul framantat excesiv « foarte extensibil, fara rezistenta;
(supraframantat) * laproba manuala se rupe imediat.
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Tnsusirile senzoriale ale semifabricatelor fermentate

Semifabricate insusiri senzoriale
fermentate

Consistenta:
e au consistenta moale.

Aspect:
) » au volum mare;
Malavsauv e n rupturd, au structura poroasa, fara aspect de umed (apa vizibild);
pro;?r?;ura * au suprafva'ga initial bombatd, apoi incepe sd se lase si devine plana si
fermentate apoi conc.ava;. . ' . ]
e nu mai retin gaze si cand suprafata semifabricatelor fermentate se lasa
se considera ca fermentatia atinge punctul optim.
Miros:
e au miros puternic de C02si de alcool.
Aspect:
* neted; se Intinde Tn fibre paralele;
Aluatul * n sectiune este poros, uniform si cu aspect uscat;
bine fermentat  * este elastic, nelipicios.
Miros:

e are miros placut de alcool.

intrebari si activitati de control

1. Explicati principiul metodei de determinare a caracteristicilor senzoriale ale

semifabricatelor
2. Alegeti din trusa de laborator materialele necesare efectuarii analizei senzoriale a semifabricatelor.

3. Avand la dispozitie 2 probe de aluat framéantat, A si B si referatul lucrarii, stabiliti caracteristicile

senzoriale ale acestora:

Caracteristica Proba A Proba B

Consistenta
Aspectul
Mirosul

4. Comparati rezultatele obtinute cu caracteristicile standardizate. Precizati daca probele A si B corespund
standardului, marcand un X Tn casuta corespunzatoare:

Proba DA NU

Proba A
Proba B
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5.2. Determinarea aciditatii semifabricatelor

Extractul apos al probei de analizat se titreaza cu
solutie de hidroxid de sodiu 0,1 N, Tn prezenta
fenolftaleinei ca indicator.

Principiul metodei.

pahare Erlenmeyer cu dop slefuit;
palnie;
Aparatura si ustensile sticla de ceas;
pipetd;
biureta.

1. se cantaresc 5 g produs si se introduc 2. se omogenizeaza bine cu ajutorul unei
intr-un borcan de sticla de 220-250 ml, baghete de sticla cu cauciuc la capat;
impreund cu 5 ml apa distilata;

3. se completeaza cu apd pana la50 ml, 4. se trece suspensia intr-un pahar
spalandu-se bagheta; Erlenmeyer, se adaugd 2-5 picaturi de
fenolftaleing;
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5. se titreaza cu o sol NaOH
0.1 N péana se obtine o coloratie
roz, care persista un minut.

Calculul si exprimarea rezultatelor:

1 grad de aciditate reprezinta aciditatea din 100 g proba, care se neutralizeazda cu 1 cm3hidroxid de sodiu

solutie In.

- V-01 -
Aciditatea = -————+100, [grade de aciditate]
m

Tn care:
V - volumul solutiei de hidroxid de sodiu 0,1 n folosit la titrare, Th cm3;

m - masa probei luata pentru determinare, Tn g;

0,1 -normalitatea solutiei de hidroxid de sodiu.
Rezultatul se exprima cu o zecimalad. Ca rezultat se ia media aritmeticd a doud determinari.

intrebari si activitati de control

Tntrebari

1. Ce reprezinta un grad de aciditate?

2. Cand se citeste volumul de hidroxid de sodiu folosit la titrare?

3. Ce reactivi sunt necesari pentru a determina aciditatea semifabricatelor?
4. Care este formula de calcul a aciditatii semifabricatelor?
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Activitati de control

1. Explicati principiul metodei de determinare a aciditatii semifabricatelor.
2. Avand la dispozitie trei probe de semifabricat, determinati volumul de NaOH 0,In folosit la titrare.

Volumul initial de Volumul final de Volumul de NaOH 0,1

Proba NaOH 0,1 N NaOH 0,1 N N folosit la titrare
[cm3 [cm3 [cm3]
prospatura
maia
aluat

3. Calculati aciditatea semifabricatelor.
4. Formulati concluziile, prin comparare eu valorile din standard.
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6  Analiza painii
6,1 Analiza senzoriala a painii
Metoda consta in determinarea cu ajutorul simturilor (vaz, gust,

a miros) a indicilor de calitate a painii: aspectul exterior, starea si
aspectul miezului, aroma si gustul.

Culoarea
cojii
Modul de lucru:
Aspectul: se examineaza vizual painea si se observa: forma acesteia care trebuie sa fie

bine conturatd, nedeformata, bine crescuta si neaplatizata si
cojii care trebuie sa fie neteda, fara zbarcitei sau crapaturi.

Culoarea cojii se apreciaza vizual, stabilindu-se daca painea are culoarea corespunzatoare
in functie de sortiment (vezi insusirile senzoriale ale painii).

se verifica vizual, prin examinarea elasticitatii acestuia dupa cum

Starea si aspectul urmeaza:
miezului

1. se raceste painea 2. se taie painea
in doua cu un cutit

3. se apasa usor 4. miezul revine imediat
m  dpCTfttiil mipyiil la forma initiala
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Aroma - se determina mirosind miezul produsului;
- se apreciaza daca aroma este corespunzatoare (vezi Tnsusirile senzoriale).

Gustul - se apreciaza gustand din miezul si coaja painii;

- se compara gustul determinat cu conditiile de admisibilitate prezentate Tn
normele de calitate la Tnsusirile senzoriale ale painii.

znsusirile senzoriale ale painii

insusirea Conditii de admisibilitate
* senzoriala j
1 Aspectul Péainea trebuie sa fie bine crescutd, neaplatizata

Fara zbarcituri sau crapaturi mai late de 1 cm si mai lungi de 6 cm la
painea alba si semialba

Uniforma, bruna pana la brun-roscat in cazul painii negre, brun-auriu pana

; Suprafata cojii

L la brun deschis Tn cazul péainii semialbe si galben-aurie la paine alba
1 A Placutd, caracteristica, fara mirosuri straine (de mucegai, ranced, statut
roma etc)
Gustul Caracteristic, placut, de bine copt, sarat potrivit, nu se admite gust amar ;
i \ sau acru
« Viesul Volum corespunzator, cu pori uniformi, elastici (la apdsare usoard cu ;
1ezu

: degetul revine imediat ia starea initiald)

intrebari si activitati de control
intrebdri
1 Care sunt caracteristicile senzoriale ale péainii ?
2. Ce scop are analiza senzoriald a painii ?
Activitati de control
1. Explicati principiul metodei de analiza senzoriald a painii.
2. Avand la dispozitie o proba de produs de analizat, notati Tn dreptul fiecarui analizor din coloana
A caracteristicile senzoriale determinate cu acesta in coloana B.
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3. Avand la dispozitie doud probe de péine, A si B, realizati analiza senzoriald a acestora si notati
«in tabelul urmator caracteristicile senzoriale determinate:

Caracteristici Proba A Proba B
T

Aspectul exterior :'- |
Culoarea COJII ':I;- T L 1
r ._f
Starea si aspectul \

miezului

Aroma o ’
. mGustul i

4. Comparati rezultatele obtinute cu cele din normele de calitate si formulati concluzii.
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6.2. Determinarea aciditatii palnii

Aciditatea painii este datid de suma acizilor si a compusilor cu reactie acida din aceasta.

a Principiul metodei:
Extractul apos al probei de analizat se titreaza cu solutie de hidroxid de sodiu 0,1N, Tn prezenta
fenolftaleinei ca indicator, pana la aparitia coloratiei roz pal, care persista un minut.

pahare Erlenmeyer;
pélnie;

sticla de ceas;
pipeta;

biureta;

hartie de filtru;
bagheta de sticlg;
pahar Berzelius.

paratura sl ustensile

V VVVVYVYVYV

\%

hidroxid de sodiu 0,1 N;
0 G Reactivi > fepf)lftalema,_solugle 1% 1n alcool
etilic 70% voi.

Modul de lucru:

25 g miez / 250 cm3
/ apa distilata
1a'& iic-
|.Se cantdresc 25 g miez 2. Intr-un pahar Berzelius se introduc
sau produs faramitat miezul cantarit si 250 cm3apa distilatd
3. Se agita paharul si se filtreaza 4. Se adauga trei picaturi de 5. Se titreaza cu solutie 0,1 N
50 cm3 filtrat intr-un pahar fenolftaleina NaOH pénd la aparitia unei
Erlenmeyer coloratii roz, care persistd 1 min.
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Calculul si exprimarea rezultatelor:

Aciditatea se exprima in grade de aciditate (1 grad de aciditate reprezintd aciditatea din 100g

proba care se neutralizeaza cu 1 cm3NaOH In) si se calculeaza cu formula:

Aciditate = -Y-f-‘fioloo, [grade aciditate]
m

n care:
V - volumul solutiei de hidroxid de sodiu 0,1 N folosit la titrare, in cm3;

m - masa probei luate pentru determinare, in g;
0,1 - normalitatea solutiei de hidroxid de sodiu.

Se efectueazd doua determindri si se considera ca rezultat media aritmeticd ale acestora,

exprimata cu o zecimala.

PN

Sl

Aciditatea painii, Paine neagra
grade, max. Paine semialba

Paine alba 2-3

intrebari si activitati de control

‘ Intrebari

Ce reprezintd aciditatea painii ?

Care sunt reactivii necesari pentru a determina aciditatea painii ?
Care este formula de calcul a aciditatii painii ?

Ce reprezinta un grad de aciditate ?

Activitati de control

Explicati principiul metodei de determinare a aciditatii painii.

Alegeti aparatura si ustensilele de laborator necesare determinarii aciditatii painii.

Avand la dispozitie trei probe de paine (neagra- proba A; semialba - proba B; albd - proba C)
determinati volumul de NaOH 0,1 Nfolosit la titrare.

Volumulinitial de Volumul final de Volumul de NaOH
Proba NaOH O,I N NaOH 0,1 N 0,1 N folosit la titrare
[em3] e e , [cm 3] [cm 3]
Proba A
Proba B
ProbaC

Calculati aciditatea celor 3 probe de paine.
Comparati rezultatele cu valorile maxime admise si formulati concluzii.
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6.3 Determinarea umiditatii painii
Umiditatea painii reprezinta continutul de apa al miezului acesteia,

J J| Principiul metodei: Metoda constd Tn uscarea in etuva a unei probe de miez
fardmitat pand cand masa raméne constanta iar pierderea an
greutate procentuald reprezintd umiditatea probei de analizat.

> etuva electica;
> fiold de cantérire;
Aparatura si ustensile > balanta analitica;
> spatule;
> cleste metalic;
> exsicator cu capac.
Modul de lucru:
mjtHosa
1
ti
U \Y
1. Se cantdresc 6 - 8 g miez 2. Se usucd proba 45 de 3. Se racesc fiolele in
din mijlocul produsului si minute Tn etuva la 130°C exicator si se cantaresc

se introduc Tn fiola cantarita

Calculul si exprimarea rezultatelor:
Umiditatea probei se calculeaza cu formula:

apa(%) = ——— <100
m.

n care:

m - masa fiolei + proba Tnainte de uscare, in g;
mj - masa fiolei + prob& dupa uscare, in g;
ni2 - cantitatea de produs luata in analiza, in g.

Se efectueaza doua determinari si se considera ca rezultat media aritmetica a acestora.
Paine alba Paine semialbd  Péine neagra
Umiditatea miezului 43,5-45,5 42 - 44,5 42 - 43
(%)
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intrebari si activitati de control

Tntrebari

Ce reprezintda umiditatea painii ?

Care sunt ustensilele si aparatura necesara determinarii umiditatii painii ?
Care este formula de calcul a umiditatii ?

Care sunt normele de protectie a muncii specifice determinarii ?

BN e

Activitati de control
5. Explicati principiul metodei la determinarea umiditatii painii.

6. Enumerati si recunoasteti aparatura si ustensilele necesare pentru determinarea umiditatii painii.

7. Avand la dispozitie trei probe de analizat: proba A - pdaine albd; proba B - paine semialbg;

proba C - pdine neagra, efectuati determinarea umiditatii. Utilizati tabelul urmator pentru notarea

rezultatelor determinarii:

Proba j Umiditatea (%)

Proba C

Comparati rezultatele obtinute cu valorile din standard si formulati concluzii.
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6.4. Determinarea porozitatii miezului

Porozitatea reprezintd volumul porilor care se gdsesc in 100 g miez.

|bJSdS Principiul metodei:

Metoda se bazeazd pe determinarea masei specifice a
miezului fara pori.

> perforator ascutit din alama;
= palanté analitica.

[\

i i
1. Se decupeaza 3 cilindrii de miez cu 2. Se cantaresc cilindrii de
Tndltimea de 2 cm, cu ajutorul miez decupati si se noteaza
perforatorului cu diametrul interior de masa (m);

415 mm = 0,03 mm;

3. Se calculeaza volumul cilindrilor de miez cu pori (Vp):

d=415mm 0,03 mm; h=2cm;
4. Se calculeaza volumul cilindrilor de miez fara pori (V) pe baza densitdtii miezului compact:

paine neagra paine semialba paine alba
Densitatea miezului 1,21 1,26 1,31
compact [g/cm3]

Calculul si exprimarea rezultatelor:

Diferenta dintre volumul cilindrilor de miez si volumul acestora fara pori, exprimatd in
procente, reprezinta porozitatea probei analizate:
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m care:
Vp- Volumul cilindrilor decupati de miez cu pori, in g;
V - Volumul cilindrilor decupati de miez fara pori, in g.

paine neagra  paine semialba paine alba
Porozitatea (%) 62 65 72
minimum

1\

Intrebari si activitati de control

. . . Intrebari
1. Ce este porozitatea miezului »

2. Care sunt formulele de calcul a porozitatii miezului ?
3. Care este formula densitdtii miezului compact ?

Activitati de controi

4. Prezentati principiul metodei la determinarea porozitatii miezului.
5. Avand la dispozitie trei probe de analizat (proba A - pdine neagrd; proba B - paine semialb3;
proba C - pdine albd), calculati porozitatea acestora si completati tabelul:

Proba Porozitatea (%)
Proba A
Proba B
Proba C

6. Comparati rezultatele cu valorile din standard si formulati concluzii.
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6.5. Determinarea volumului painii
Metoda cu aparatul Fomet

Principiul metodei: Metoda se bazeazd pe masurarea cu ajutorul aparatului
tip Fornet a volumului de seminte de rapitd dislocuit de
produsul analizat si raportarea lui Tn procente.

> aparatul tip Fornet;
> balanta analitica;

Alparatu ra si ustensile

cutit.
i“Modul de lucru:
1 Se cantdreste painea si se 2. Se taie painea in jumatati 3. Se introduce produsul Tn
noteaza masa (m)- sau sferturi; recipientul 1 al aparatului tip

Fornet;

4. Se inchide etans recipientul cu capacul;

5. Se balanseaza aparatul cu 180° in jurul axului 2;

6. Se scurg semintele de rapita aflate in recipientul 3 peste proba din recipientul 1;

7. Se citeste nivelul atins de acestea in cilindrul gradat 4;

8. Se efectueaza trei astfel de citiri;

9. Se calculeaza volumul painii prin diferenta dintre volumul total al semintelor de rapita si
volumul semintelor de rapitd deslocuite de paine.
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Relatia dintre volumul siforma painii
O imagine a volumuiui painii, legata si de forma ei, se
obtine si prin determinarea raportului dintre Tnaltimea
Principiul metodei: produsuiui (H) si diametru (D).

1. Se masoara cu sublerul Tndltimea (H) a painii;

2. Cu o rigla gradatd se masoara doua diametre (D) perpendiculare si se face media lor
aritmetica;

3. Se calculeaza raportul H/D.

Raportul H/D Volumul painii
0,4 r0,5 |Péine de volum si forma corespunzatoare
Paine bombata, volum redus

j >0,4 0,5
Paine aplatizatd, volum redus

f0,5

intrebari si activitati de control
intrebari

1 Explicati relatia dintre raportul H/D si volumul péinii.
2. Care este legatura dintre raportul H/D si volumul painii?

Activitdti de control

=

Prezentati principiul metodei la determinarea volumului painii.

2. Avand la dispozitie doua probe de analizat (A, B), efectuati determinarea volumului acestora cu
ajutorul aparatului tip Fornet.

Calculati raportul H/D pentru probele A si B.

Formulati concluzii despre calitatea probelor A si B tinand cont de raportul H/D.

5. Completati tabelul:

> w

Proba Raportul H/D Concluzii
Proba A
Proba B
Proba C
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6.6 Determinarea elasticitagii miezului
Metoda constd Tn presarea unei bucdti de miez de o

anumita formd, un timp dat si masurarea revenirii la forma
initiala dupa Tncetarea presarii.

5 > Aparatul pentru determinarea elasticitatii miezului;
0 G Aparatura > perforator;
> cutit.
1. Se decupeaza cu perforatorul un 2. Se pune cilindrul de miez
cilindru de miez dintr-o felie cu pe placa 1 a aparatului;;

grosimea de 60 mm;

3. Se coboara placa mobila 2 prin Tnvartirea manivelei 3 pana la atingerea cilindrului de miez,
evitand presarea acestuia;

4. Se citeste pe rigla 4 Tndltimea initiald a cilindrului de miez;

5. Se preseaza cilindrul de miez pana la jumatate din indltimea sa si se mentine 1 minut;

6. Se ridicd placa mobila si se lasa spatiu liber pentru revenirea miezului;

7. Se readuce placa mobila la nivelul miezului si se citeste Tnaltimea acestuia.

Calculul siexprimarea rezultatelor:

Elasticitatea miezului este raportul dintre Tndltimea dupé revenire (Hr) si indltimea initiala (Hi) a
cilindrului de miez, exprimat in procente:
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intrebari si activitati de control

Tntrebari

Cum se calculeaza elasticitatea miezului ?
Care sunt materialele necesare determinarii elasticitatii miezului ?

Activitati de control

Explicati modul de lucru la determinarea elasticitdtii miezului.
Avand la dispozitie trei probe de paine (A, B, C), determinati elasticitatea miezului si completati

tabelul:

Proba [ Hr Hi Raportul Hr/Hi
ProbaA . '

Proba B j I
Proba C
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PARTEA A TRESA instruire practica tehnologica

Capitolul 1  Pregatirea materiilor prime si auxiliare
Capitolul 2 Dozarea materiilor prime si auxiliare
Capitolul 3 Framantarea aluatului

Capitolul 4  Fermentarea aluatului

Capitolul 5 Divizarea aluatului

Capitolul 6 Modelarea aluatului

Capitolul 7 Predospirea si dospirea finala
Capitolul 8 Coacerea aluatului

Prin parcurgerea acestui
continut veti sti sa executati

Deservirea si intretinerea utilajelor pentru pregatirea fainii
Deservirea si Intretinerea utilajelor pentru pregatirea drojdiei
Deservirea utilajelor pentru pregatirea sarii
Deservirea si intretinerea utilajelor pentru dozarea materiilor prime si auxiliare
Deservirea si intretinerea utilajelor pentru framéantarea aluatului
> Deservirea si intretinerea utilajelor pentru fermentarea aluatului
Deservirea si intretinerea utilajelor pentru prelucrarea aluatului
Deservirea si intretinerea utilajelor pentru coacerea bucatilor de aluat

V'“<
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CAPITOLUL 1
Pregatirea materiilor prime si auxiliare

Faza de pregatire a materiilor prime si auxiliare reprezintda aducerea acestora intr-o stare
corespunzatoare pentru prepararea aluatului si desfasurarea procesului tehnologic,

1.1 Pregatirea fainii
Tnainte de afi utilizata in procesul tehnologic, faina trebuie supusa urmatoarelor operatii:
N amestecarea loturilor de faina cu calitati diferite,
cernerea acesteia, in vederea indepartarii impuritatilor si afanarii prin aerisire,
y ncalzirea fainii.

1.1.1 Deservirea utilajelor pentru amestecarea fainii

Amestecarea fainii are drept scop obtinerea unui lot de faind cu proprietati tehnologice
omogene pe o perioada cat mai mare de timp. pentru ca produsele finite sa rezulte de calitate superioara
si constantd. Pentru amestecarea fainii se poate folosi timocul amestecator la unitatile mijlocii sau
instalatiile de transport pneumatic in cazul unitatilor mari.

Timocul amestecator (fig 1.1) este simplu, constituit dintr-un buncar metalic n interiorul
caruia se roteste un melc transportor care are rolul de a amesteca loturile de fdina cu care se alimenteaza
utilajul.

Alimentarea timocului se realizeaza fie cu ajutorul unui elevator, fie prin curgere libera, in functie
de modul de amplasare a utilajului fatd de depozitul de faina.

Alimentare

Fig. 1.1 Timocul - amestecator
1. buncar metalic
2. melc de amestecare
3. motor electric
4. sistem de roti dintate

cuare

Pentru a functiona corect si a evita defectiunile, exploatarea timocului amestecator se face ih mai
multe etape.

135



vV V. V V

V V. V V V V

>

Fabricareapainii - instruire practica tehnologica
Tnainte de Tnceperea lucrului:-
se verifica daca utilajul este gol;
se verificd motorul electric;
se executd incercari in gol si se verifica mersul care trebuie sa fie lin;
se urmareste ca oprirea automata sa se fac in limitele stabilite;
.« in timpulfunctionarii.
se verifica functionarea sub sarcina a utilajului;
se alimenteaza utilajul cu cantitdtile de faina ce trebuie amestecate;
se comanda pornirea motorului electric;
se urmareste cu atentie daca melcul functioneaza corespunzator;
se urmareste timpul de amestecare;
se decupleazd si se scoate de sub tensiune utilajul;
se goleste utilajul.
Instalatiile de transport pneumatic (vezi capitolul 2) reprezintd extractoare mecanice sau

pneumatice care debiteaza la puntul de preparare a aluatului fdina extrasa concomitent din doud sau mai
multe buncdre unde se afla faina de calitati diferite. Aerul comprimat debitat de compresor, avand viteza
mare, antreneaza particulele de faina. Avantajele acestor utilaje consta in faptul cda permite o buna
omogenizare a fainii concomitent cu aerisirea ei, dar si golirea completd a instalatiilor, putdnd fi folosite
apoi pentru diferite sortimente de fdina

Tnainte de punerea in functiune:

> se purificd aerul de transport, deoarece nu trebuie sa contina Tn suspensie picaturi de apa sau
ulei;
> se verifica etanseitatea instalatiei;
> e verificd dispozitivele de extragere a fainii;
> seregleazd viteza de lucru sau a curgerii fainii;
> se controleaza functionarea dispozitivelor de comanda;
> se verifica conductele de transport a fainii.
e in timpul functionarii se realizeaza:
> punereain functiune a instalatiei in gol;
> alimentarea instalatiei cu faina;
> oprirea functionarii instalatiei, dupa golirea ei;
1.1.2 Deservirea utilajelor pentru cernerea fainii

Cernerea fainfiare drept scop Tndepartarea impuritatilor grosiere (sfori, aschii, scame) care pot

ajunge accidental Tn faind dupd macinare, Tn timpul transportului sau depozitarii ei.

VYV VV VYV

V V. V V V V

Cemadtoarele de faind (fig. 1.2) se utilizeaza pana la capacitatea maximad a productivitatii lor,
Tnainte de punerea in functiune:
se verificd daca organele Tn miscare nu au defectiuni;
se verificad sistemul de alimentare;
se verifica sistemul de evacuare a fainii si a impuritatilor;
se verificd sita de cernere;
se controleaza curelele daca sunt Tntinse suficient:
se controleaza organele de transmitere a miscarii;
se verifica lagarele axelor daca sunt unse si sa nu fie prafuite cu faina.
* 1n timpul functionarii se realizeaza:
se alimenteaza ritmic utilajul cu faing;
se regleaza panta sitei (in cazul cerndtorului vibrator) Tn functie de umiditatea fainii;

Tn cazul Tnfundarii racordurilor de alimentare sau evacuare, se opreste utilajul si se desfunda

se verifica periodic starea sitelor (din doua in doua ore) si se Tnlocuiesc imediat cele cu defecte;
se opreste cernatorul numai dupad ce a fost eliminata intreaga cantitate de faina;
se elimina impuritdtile de pe sita si se Tndeparteaza praful de faind de pe cerndtor si din jurul sau.
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Fig. 1.2 Cernatorul vertical cu sita rotitoare

batiu

palnie de alimentare

transportor cu melc

dispozitiv pentru alimentarea

melcului

melc transportor

sitd de cernere

dispozitiv de curatare a sitei

tub de evacuare a fainii cernute

motor electric

10. pélnie de alimentare cu paine uscata
pentru pesmet

11. dispozitiv de rasturnare a sacului

Ll N =

© o No :

1.1.3 intretinerea utilajelor pentru pregatirea fainii

> Amestecatoarele de faind trebuie curdtate de cate ori este cazul, pentru a se elimina
praful de faind depus Tn timpul exploatarii, pentru a nu se bloca in timpul functionarii.
> Seung saptamanal angrenajele si lagarul melcului amestecator sau ale extractoarelor
mecanice.
> Anual se greseaza rulmentii motoarelor electrice.
> Cernatoarele se curata cel putin o data pe saptamana pentru a se evita infestarea cu
daundtori.
> Se verifica etanseitadtile partilor demontabile pentru a se evita pulverizarea fainii in
spatiul de lucru ai cernatorului.
> Se greseaza periodic lagdrele axului de antrenare si bucsele barelor flexibile ale
cernatorului vibrator.

> In timpul functionarii cernatorului cu sitd rotitoare nu se indeparteaza
Atentie gratarul de protectie de la palnia de alimentare.
> Mersul masinii trebuie sa se faca fara zgomote mari;

retlnetl! Nu se deplaseaza cernatorul dintr-un loc Tn altul in timpul functionarii;
> Nu se asaza cernatoarele in spatii umede.
> Muncitorul care deserveste cernatoarele trebuie sa stea pe un gratar de

lemn sau covor de cauciuc izolant;
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Drojdia comprimata, Tnainte de a fi introdusd in procesul tehnologic, se desface in apa calda
formand o suspensie.
Pentru obtinerea acesteia se foloseste agitatorul mecanic simplu (fig. 1.3), cu capacitatea de 25 1

Fig 1.3 Agitator mecanic simplu
1. cuvg
2.ax;
3. paleta de agitare;
4. motor electric;
5. placa de sustinere;
6. tub de nivel;
7.racord alimentare cu apa calda.

1.2.1 Deservirea utilajelor pentru pregdtirea drojdiei

fnainte de punerea in functiune:

A se verificad starea de curdtenie a vasului;
A se verifica sistemul de alimentare cu apa;
N se verificd sistemul de evacuare a suspensiei de drojdie;

se verifica lagarele axelordaca sunt unse.

in timpul functiondrii se realizeaza:

se alimenteaza utilajul cu apa calda;
se adauga calupurile de drojdie;
se pune in functiune sistemul de agitare;

se controleazd organele de transmitere a miscarii;

se opreste utilajul si se elimind suspensia formata;

1.2.2 Tintretinerea utilajelor pentru pregatirea drojdiei

Se curdtd zilnic cuva si racordul de evacuare a suspensiei.
Se sterge zilnic cu o carpd umed& apoi cu una uscatd conductele de distributie si locurile

de Tmbinare unde pot aparea scurgeri de suspensie.
Ungerea saptamanald a lagarelor axului agitatorului

Pregatirea sarii

Sarea, Tnainte de a fi introdusd Tn procesul tehnologic, se dizolvd in apd caldd forméand o solutie

F
o]
>
>
>
>
P
1.3
saturata..
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Pentru obtinerea acesteia se foloseste dizolvatorul cu agitator (fig. 1.4), cu capacitatea de 200 1
pentru vasul de dizolvare.

Figura 1.4 Dizolvatorul cu agitator
1. vas pentru dizolvare; 2. agitator mecanic; 3. motor electric;
4. conducta de legatura; 5. robinet; 6.filtre; 7. vas colector;

1.3.1 Deservirea utilajelor pentru pregatirea sarii

®Inainte de punerea infunctiune:
” se verifica starea de curdtenie a vaselor: de dizolvare si cel colector;
- se verifica sistemul de alimentare cu apa;
r se verifica sistemul de alimentare cu sare:
A se verifica sistemul de evacuare a solutiei de sare;
A se verifica sistemul de filtre:
se controleaza organele de transmitere a miscarii;
. se verifica lagarele axelor daca sunt unse.

* 1n timpulfunctionarii se realizeaza:
se alimenteaza utilajul cu apa calda;
A se adauga sarea;
' se pune in functiune sistemul de agitare;
se opreste utilajul si se transferd solutia formata in vasul colector;

1.3.2 intretinerea utilajelor pentru pregatirea sarii

Se curatd zilnic cuva de dizolvare si rezervorul colector, filtrele si conductele prin circularea

apei calde pentru inldturarea eventualelor depuneri de sare.
Se sterge zilnic cu o carpa umeda apoi cu una uscata conductele de distributie si locurile de

imbinare unde pot apdrea scurgeri de suspensie.
Curdtirea cel putin o datd pe saptdmana a vasului de dizolvare prin evacuarea sarii

nedizolvate si a solutiei.
N Ungerea saptamanala a lagarelor axului agitatorului
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1.4 Probe de control

a) Explicati rolul tehnologic al melcului amestecator .

b) Enuntati principiul de functionare al cernatorului vibrator.

c) Efectuati operatia de igienizare dizolvatorului cu agitator. Explicati etapele operatiei.
d) Enuntati douda norme de protectia muncii la deservirea cernatorului vertical.

e) Efectuati supravegherea functionarii timocului amestecator. Explicati etapele operatiei.
f) Fisd de evaluare: Deservirea cernatorului vibrator.

Etape de lucru Punctaj Punctaj Normd de
propus realizat timp
> Pornireain gol a masinii _ .3’
> Alimentarea cu fdina a masinii 10 3’
> Supravegherea mentinerii repartizdrii uniforme a 10 3’
fainii pe suprafata sitei
> Verificarea racordurilor de alimentare si evacuare a L S
fainii si impuritatilor
> Supravegherea functionarii masinii 20 5’
> intreruperea alimentarii masinii cu fdaina 10 2’
> Oprirea masinii dupd descarcarea completad de fdind 10 T
> Tndepdrtarea impuritatilor de pe sita T
> Verificarea sitei T
j > Tndepartarea prafului de faina de pe si de langa 3’
| ceméator
|[TOTAL 90 30"
Observatii:

Se acorda 10 puncte din oficiu.
Deservirea cernatorului vibrator se realizeazd numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 2
Dozarea materiilor prime si auxiliare

2.1 Definitie

Dozarea este operatia tehnologica de masurare sau cantarire a materiilor prime si auxiliare,
pentru a fi utilizate Tn cantitdti corespunzdtoare retetelor de fabricatie specifice fiecarui produs.

2.2 Deservirea masinilor de dozare

Dozatoare de fdind —se folosesc pentru dozarea fainii bascula cu cadran, cantarul semiautomat
care realizeaza dozarea fdinii Tn sarje, deservind malaxoare cu functionare discontinua si dozatoare

continui care se folosesc pentru alimentarea cu faina a malaxoarelor cu functionare continua
Dozatoarele pentru lichide- sunt utilizate la prepararea aluatului pentru dozarea Tn cantitatile

prevazute in retetele de fabricare a lichidelor (apa, suspensii de drojdie, solutie de sare, grasimi in stare

lichidd). Cel mai adesea pentru dozarea lichidelor se folosesc'dozatorul semiautomat si dozatorul

acestuia.
Dozatoarele cu functionare continua - deservesc malaxoare cu functionare continua si

realizeaza dozarea prin debitarea unei cantitati constante de faind in unitatea de timp.

2.2.1 Deservirea cantarului semiautomat

Cantarul semiautomat (fig.2.1) constituie o
modalitate perfectionata de dozare care prezinta, in
comparatie cu alte mijloace de dozare o serie de avantaje:

.y realizeaza precizia dozarii materiilor
prime si auxiliare;
A reduce semnificativ efortul fizic al

muncitorului framéantétor.

Constructiv cantarul semiautomat este
alcatuit dintr-un rezervor care se sprijind cu trei prisme pe
un sistem de cantarire cu parghii.

Alimentarea se poate realiza:

e cuun transportor elicoidal, a carui
pornire si oprire se efectueaza manual;

e cu o ecluzd, cand Tntreruperea
alimentdrii se executd automat.

Tntreruperea automatd a alimentarii se face
cu ajutorul parghiei indicatoare, care in momentul
atingerii greutdtii dorite coboara si Tnchide un circuit de
decuplare a alimentérii cu fdina.

Indiferent de modul de alimentare a céntarului
semiautomat, precizia si eficienta dozarii sale depind de
corectitudinea deservirii si de modul de Tntretinere
acestuia.

Etapele de deservire si subfazele de lucru ale Fig. 21  Cantarul semiautomat pentru faina
cantarului semiautomat sunt indicate in 1- rezervor de faind; 2 - sistem de céntarire cu
figura 2.2. parghii; 3 - cadran gradat; 4 -.racord de evacuare;

5- subar; 6 - ecluza; 7 - electromotor
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| PORNIREA Sl SUPRAVEGHEREA

£ Il DOZAREA
FUNCTIONARII

a - se cupleaza electromotorul 1si ecluza 2 a - se deschide subarul 5, evacuandu-se

care debiteaza fainad in rezervorul 3; faina in cuva malaxorului.

b - se urmdreste indicatorul cadranului 4,
pand ce ajunge in pozitia care corespunde
dozei de faina.
I1l - OPRIREA

a - se decupleaza electromotorul,
b - se inchide subarul.

Fig. 2.2  Deservirea cantarului semiautomat

La utilizarea dozatoarelor este necesara respectarea normelor de protectia muncii pentru a evita
producerea accidentelor:
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> manipularea cuvelor se face cu grija, numai prin impingere pentru a
Atentie seevita accidentarile prin lovire;
.0 ' > defectiunile dozatoarelor de orice naturd (mecanica, electrica etc.)
retmetl * trebuie semnalate si remediate numai de catre personal calificat;
> interventiile de orice naturd la snecul de alimentare se fac numai
dupad oprirea functionarii acestuia;
> dispozitivele de transmitere a miscarii la dozatoare trebuie sa fie
prevazute cu aparatori de protectie metalice semnalizate corespunzator.
> supravegherea functionarii cantarului semiautomat se face numai de
catre personal calificat.

23 intretinerea dozatoarelor

'F dozatoarele se amplaseaza asa incat sa permita manipularea corectd in timpul dozarii;
A incarcarea si descdrcarea dozatoarelor se face cu atentie, fard miscari bruste care pot
influenta

negativ asupra prismelor de reazim;

A n cazul cantarelor semiautomate se recomanda folosirea cate unui cantar pentru fiecare
malaxor;

y se efectueaza curatirea si reglarea zilnicd, iar lunar se verifica doza cantarita;

N mentinerea in perfecta stare a mecanismelor de cantarire,

n cazul dozatoarelor pentru lichide:

wse fac periodic verificdri ale preciziei termoregulatorului si volumului de lichid masurat,
aducéndu-se corectiile necesare;

~mcomponentele instalatiilor de dozare (conducte, vase, mecanisme de masurare) se curata des
pentru a elimina depunerile, folosind curent de apa sub presiune.

2.4 Probe de control

1.Explicati rolul ecluzei si a subdrului in functionarea cantarului semiautomat.

2.1ndicati trei masuri de Tntretinere a dozatoarelor.

3.Enumerati doud avantaje ale utilizarii cantarului semiautomat.

4.1ndicati trei norme de protectia muncii care trebuie respectate la deservirea dozatoarelor.
5.Fisd de autoevaluare: Deservirea cantarului semiautomat

Faze de lucru Punctaj Punctaj Norma
propus  realizat timp
Cuplarea electromotorului si debitarea fainii in rezervor 2 2’

Urmarirea indicatorului cadranului pana la doza de faina dorita 3 5’
Deschiderea subarului 2 2’
Evacuarea fdinii in cuva malaxorului 2 21
Decuplarea electromotorului Z
inchiderea subdrului 2 2’
TOTAL 13 14’
Observatie: Deservirea dozatoarelor se face numai sub supravegherea maistrului instructor.

r
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CAPITOLUL 3
Framantarea aluatului

3.1 Definitie

este operatia tehnologicd de amestecare a materiilor prime si auxiliare, pentru

obtinerea unei mase omogene de aluat, cu o anumitda structura si Tnsusiri reologice (rezistenta,
extensibilitate, elasticitate, plasticitate).

3.2 Deservirea utilajdor de framantare

sunt utilajele Tn care se desfdsoard operatia de framantare. Din punct de vedere
functional, malaxoarele pot fi:

cu functionare periodica, cand framantarea aluatului se face Tn sarje (discontinuu);

cu functionare continud, cand aluatul se obtine in flux nefntrerupt, ele deservind linii de
framantare si fermentare continud a aluatului.

Constructiv, malaxoarele suntcompuse in principal, din trei parti:
sistemul de actionare;

bratul de framantare;

cuva malaxorului.

La utilizarea malaxoarelor este necesara respectarea normelor de protectia muncii pentru a evita
producerea accidentelor:
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> Tnainte de pornire, verificarea starii tehnice a malaxorului, a sistemului de
cuplare si fixare a cuvei, a mecanismelor de transmitere a miscarii etc ;

> rotirea cuvei trebuie sa se faca fara trepidatii si zgomote anormale ;

>  organele de framantare nu trebuie sa atinga peretii cuvei sau aparatorile de
protectie ;

> cuva cdrucior incdrcatd, introdusa pe liniile de ghidare ale postamentului, se
fixeazd cu clichetele de la postament, facandu-se in acest fel cuplarea intre
pinionul cuvei si pinionul partii fixe a malaxorului si asigurarea cu sistemul de
blocare;

> coborarea bratului malaxor in masa de aluat se face cu atentie, fara a se

afunda

brusc ;

> scoaterea cuvei de la malaxor se face numai dupa ridicarea bratului de
malaxare;

>  deblocarea cuvei se face cu atentie ,prin apasare cu piciorul drept pe pedala
dispozitivului de blocare ;

>  manipularea cuvelor se face cu grija, numai prin impingere pentru a evita
accidentdrile prin lovire;
> defectiunile de orice naturd (mecanicd, electrica etc.) trebuie semnalate si
remediate numai de cétre personal calificat;
> dispozitivele de transmitere a miscarii trebuie sa fie prevazute cu aparatori de
protectie metalice semnalizate corespunzator.

> supravegherea functiondrii malaxorului se face numai de cdtre personal
calificat.

3.2.1 Deservirea malaxorului cu brate rotative si cuva transportabila

Malaxorul cu brate rotative si cuva transportabild (fig. 3.1) este un malaxor cu functionare
discontinua, care realizeaza fraimantarea aluatului datorita:
> formei particulare a organului de malaxare;
> miscérii de rotatie a bratelor de malaxare in jurul unei axe proprii;
> miscdrii de rotatie speciale a cuvei, care se roteste in sens invers bratelor de malaxare.
Datoritd efectului combinat al acestor forte care se manifestd in timpul framantarii, se realizeaza
o repartitie omogena a componentelor, rezultdnd un aluat cu o structura optima.
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Fig. 3.1 Malaxorul cu brate rotative si
cuva transportabila.
1-cuva carucior; 2-sistem de actionare;
3-piedicd; 4-brat de malaxare;
5-manetd; 6-postament pentru fixarea
cuvei.

3.3 intretinerea maiaxoareior

Constd in efectuarea unor operatii specifice:

* lucrari de ungere :

se realizeaza saptamanal la angrenajul de rotire al cuvei;
se efectueaza lunar la mecanismul de antrenare ;

ungerea se realizeaza in locurile indicate pe schema de ungere ;

VVVYVY

frecventa ungerii si tipul de lubrifianti sunt specificati in cartea tehnica a utilajului;

« curatire si igienizare ia sfarsitul zilei de lucru :

cuva se curdtd de aluatul aderent folosind instrumente confectionate din material care nu
zgarie interiorul acesteia (materiale plastice);

>

> cuva se spald cu apa caldd si se sterge folosind carpe curate pana la zvantare ;
> pentru a impiedica procesele de coroziune cuva se unge cu ulei comestibil;
> organele de frimantare se curdtd de aluatul aderent si se ung cu ulei comestibil;
> nuseadmiturme derugind pe suprafetele care vin in contact cu aluatul;
> cdruciorul cuvei, postamentul malaxorului si piesele exterioare se curdtd de aluat si de fdina
prin spalare;
> spatiul dinjurul malaxorului se igienizeazda prin madturare si spélare ;
# lucrarile de reparatii ale maiaxoarefor se refera la :

verificarea starii de uzurd a mecanismelor de actionare a componentelor aflate Tn miscare;
> Tinlocuirea pdrtilor uzate.

>

Fazele in executarea malaxarii produselor sunt prezentate schematic in figura 3.2.
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I. UMPLEREA Sl CUPLAREA CUVEI

a - se umple cuva-carucior 1;

b - se cupleaza cuva-carucior 1la sistemul de actionare
2 si se asigura cu piedica 3.

Il. MALAXAREA

a - se coboara bratul de malaxare 4 prin actionarea
manetei 5;

b - se pune in miscare cuva si se Tncepe malaxarea;

¢ - se supravegheaza malaxarea si functionarea
utilajului.

[1l. OPRIREA UTILAJULUI SI SCOATEREA CUVEI

a - se opreste cuva din migcarea de rotatie;
b - seridica bratul de malaxare;

¢ - se decupleaza cuva.

Fig. 3.2. Deservirea malaxorului cu brate rotative si cuva transportabila.
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3.4 Probe de control

1. Explicati rolul manetei si a piedicii in functionarea malaxorului cu brate rotative si cava
transportabila.

2. Enumerati trei lucrari de Tntretinere a malaxorului.

3. Efectuati operatia de pornire a malaxorului si explicati etapele acesteia.

4.1ndicati cinci norme de protectia muncii care trebuie respectate la deservirea malaxorului.

5.Fisa de evaluare : Deservirea malaxorului cu brate rotative si cuva transportabila.

Etape delucru Punctaj Punctaj Norma de
propus realizat timp
Umplerea cuvei-carucior 10 4’
Cuplarea cuvei carucior si asigurarea cu piedica 20 2’
Coborérea bratului de malaxare folosind maneta 20 2’
Punerea in miscare a cuvei 5 2’
Supravegherea functionarii utilajului 10 Eo 12
Oprirea cuvei din miscare de rotatie 5 3
Decuplarea cuvei de ia malaxor 10 2’
Transportarea cuvei spre camera de fermentare 10 3’
TOTAL 90 30’

Observatii:
Deservirea malaxorului se realizeazd numai sub supravegherea maistrului instructor.
Se acorda 10 puncte din oficiu.
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CAPITOLUL 4
Fermentarea aluatului

4.1 Definitie

Fermentarea este operatia tehnologicd de afanare a aluatului din care sa rezulte produse
superioare cu volum mare, miez poros si elastic, cu gust si arome pldcute, usor asimilate de organismul

uman.

4.2 Deservirea instalatiilor de fermentare

in functie de dotarea tehnica a unitdtilor de productie, fermentarea poate avea loc:
> 1n spatiul de productie, intr-un loc aproape de cuptor si lipsit de curenti de aer;
> n spatii special amenajate (camere de fermentare) dotate cu instalatii care asigurd un anumit
microclimat

Camera de fermentare (fig.4.1) este o incdpere de constructie speciald, izolata termic, in care
circulatia cuvelor se realizeaza printr-o singurd intrare sau prin doud intrari opuse. Camera de
fermentare se poate compartimenta Tn spatii diferite pentru maia si aluat sau se pot construi incaperi
diferite, obiectivul fiind in ambele situatii, asigurarea conditiilor optime de fermentare.

0O o [)a %OM' vira

o
al _'QIQ-{A3 8 168{30, fa

Fig.4.1 Camera de fermentare
a- circulatia cuvelor ;b - vedere a structurii camerei de fermentare
1- Tncdpere; 2 - izolatie termicd; 3 - usi, 4 - instalatie de conditionare a aerului.

] > manipularea cuvelor se face cu grija, numai prin Tmpingere pentru a evita
Atentie  accidentarile prin lovire;
re;ine;i ! > d'efecgiunile ™ .cameré .de orice n.aturév(mecanicé, elect.ri.cé, electronica etc)

trebuie semnalate si remediate numai de cétre personal calificat;

> asezarea in camera a cuvelor se face cu grija pentru a nu deteriora peretii
sau barele de protectie din jurul peretilor ;
> la introducerea cuvelor in camerd usile batante sau glisante se manevreaza
cu atentie.
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4.2.1 Deservirea camerei de fermentare Modul de deservire a camerei de fermentare este
determinat de complexitatea instalatiei de conditionare a spatiului de fermentare. in general a deservi
camera de fermentare inseamna a deservi practic instalatia de conditionare a aerului conditionat.
* |n camera de fermentare dotatd numai cu sistem simplu de Tncalzire a aerului, deservirea
consta in:
Tncdlzirea din timp a spatiului de fermentare, folosind caloriferele montate de-a lungul peretilor
camerei de fermentare;
umidificarea aerului prin introducerea de apa direct pulverizatd foarte fina sau sub forma de
abur;
supravegherea parametrilor aerului prin citirea lor pe cadranele aparatelor de masura si control.
® 1n camera de fermentare cu instalatie automatd de conditionarea aerului deservirea se
realizeaza astfel:
> pornirea agregatului de conditionare a aerului cu circa opt ore inainte de Tnceperea fermentarii;
supravegherea parametrilor aerului inregistrati de aparatele de masura si control;
ri reglarea parametrilor din spatiul de fermentare folosind tabloul de comanda.
Pentru masurarea temperaturii, in camerele de fermentare deservite, sunt utilizate aproape
toate tipurile de termometre.
Termometrele de dilatatie se bazeaza pe proprietatea corpurilor de a-si modifica volumul
la variatia temperaturii. Ele se gasesc in mai multe variante.
> Termometrele cu lichid  (fig. 3.2) sunt alcatuite dintr-un ansamblu rezervor-tub capilar din sticla
in interiorul caruia se afla un lichid:
* mercur pentru domeniul (-30... +300)°C;
* alcool pentru domeniul (-70... +120)°C;
* pentan pentru domeniul (-180... +20)°C;
a tofuen, xilen s.a.
Inrmometrele biinetalice  sunt realizate din lame confectionate din doud metale cu coeficienti
de dilatare termicad foarte diferiti. Se utilizeazd termografe, termometre bratard, termometre
sonda.

Fig. 4.2 Termometre cu lichid,
a - termometru tip bagheta;
b - termometru cu scara interioara
1 - rezervor cu lichid; .2 - tub
capilar; 3 - scara gradatd; 4 - tub
protector
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Termomefreie manometrice folosesc ca principiu de functionare variatia cu temperatura

a presiunii gazelor, vaporilor sau lichidelor mentinute la volum constant. Se compun dintr-un rezervor
(bulb) care se introduce in mediul a carui temperaturd se masoara si tub flexibil pentru racordarea la
distanta a unui manometru (cu tub elastic) cu scard divizata in grade de temperatura.

Pentru masurarea umiditatii relative a aerului se utilizeaza o serie de aparate:
psichrometre;

aparate cu fir de par;

Fig 4.3

Psichrometrul.

*  aparate cu clorura de litiu.
> Psiehrometrde sunt aparate care cuprind
doud termometre identice, dintre care unul
(termometrul uscat) mdsoara temperatura aerului (ta),
iar celdlalt (termometrul umed) are rezervorul cu
mercur Tnvelit ntr-o tesatura textila care se umezeste

fnainte de efectuarea  masurdtorii.  Ambele
termometre sunt ventilate cu ajutorul unui ventilator
(fig. -43).

Pe abscisa tabelului 1 sunt marcate temperaturile ta
ale termometrului uscat, iar pe ordonatd este trecuta
diferenta psichrometricd. La intersectia celor doua
valori se citeste umiditatea relativa (qp) exprimatd in
procente.
> Aparatele cu fir de par se bazeaza pe
variatia lungimii firului de par in functie ',e
umiditatea absorbita din aer, care la randul ei
depinde de umiditatea relativa a acestuia.

Firul de par omenesc, degresat si preparat in
mod special, se alungeste in functie de continutul in
apa (fig.4.4). Firul de pdr este fixat la unul din
capete, iar celdlalt capat este prins de un resort care-i
permite sa-si modifice lungimea, modificare care se
transmite printr-un sistem de péarghii la acul indicator
care se deplaseaza in fata scdrii gradate in procente
(%). Valoarea citita la aparat foloseste la
determinarea umiditatii relative in diagrama din

figura 5.5, conform sagetilor. Din aceasta categorie fac parte si hidrografele.
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Aparatele cu clorura de litiu

Fabricarea painii - instruire practica tehnologica
au ca baza de functionare variatia rezistentei electrice a clorurii de

litiu in functie de umiditatea absorbita din aer, care depinde la randul ei, de umiditatea relativa a

aerului.

ce-l 7 54 =J-J1 001 21 4 S

Fig. 45 Alungirea firului de par in

functie de umiditatea relativa.
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4.3 ntretinerea camerei de fermentare

« Lucrarile de intretinere ale camerei de fermentare sunt simple si constau in :
verificarea starii pardoselii Tn interiorul si exteriorul camerei de fermentare ;
verificarea starii fizice aparatelor de masura si control (sa fie curate, intacte);
curatirea zilnica prin spalare si dezinfectarea periodica a suprafetelor camerei de fermentare;
verificarea starii barelor de protectie si inlocuirea celor deteriorate;
verificarea starii usilor, pentru a asigura etanseitatea camerei de fermentare.
e Lucrdri deintretinere a Instalatiei de conditionare a aerului
Zilnic se efectueaza:
verificarea.starii de functionare a motorului electric a ventilatorului;
verificarea starii tehnice a aparatelor de masura si control;
verificarea starii de functionare a duzelor pentru umidificarea aerului.
Saptamanal se realizeaza:
curatarea suprafetei exterioare a agregatului de conditionare a aerului;
verificarea starii conductelor de abur si de apa;
curatarea filtrului de aer comprimat.
Lunar se executa:
> verificarea etanseitatii conductelor de circulatie a aerului;
verificarea functionarii corecte a aparatelor de control si automatizare;
verificarea starii conductorilor electrici.

V V. V V V

\Y

\Y

4.4 Probe de control

1. Explicati modul de circulatie a cuvelor in camerele de fermentare cu una sau doua intrari.
2. Enumerati trei lucrdri de intretinere a. camerei de fermentare
3. Efectuati trei operatii de citire a temperaturii. ldentificati termometrele folosite.
4.1ndicati trei norme de protectia muncii care trebuie respectate la deservirea camerei de
fermentare.
5.Cititi pe psichrometru valorile celor doua termometre .
a. Calculati umiditatea din camera de fermentare folosind diagrama umiditatii relative a aerului..
b. Efectuati cinci asemenea citiri, la interval de cate o orda si alcatuiti un grafic al variatiei
temperaturd - umiditate.
¢. Reluati operatia folosind higrometrul cu par si diagrama de alungire a firului de par in functie de
umiditatea relativa.
Observatie: Deservirea camerei de fermentare si utilizarea aparatelor de masura si control se realizeaza
numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 5
Divizarea aluatului

5.1 Definitie

Divizarea este operatia tehnologicad de separare din masa de aluat fermentat a bucdtilor de aluat
din care sa rezulte produse cu masa prestabilitd, tindnd cont de scdzdmintele care au loc la coacere si

racire..

5.2 Deservirea masinilor de divizare

Tnainte de divizare aluatul este deversat din cuva malaxorului, operatie care cel mai adesea, se

realizeaza cu ajutorul rasturnatoarelor de cuve.
Rasturnatoarele de cuve (fig 5.1) sunt masini de constructie relativ simpld, alcdtuite dintr-un
sistem de prindere si blocare a cuvei la un dispozitiv, care se roteste si basculeaza cuva, sau mai Tntdi o
ridicd si apoi realizeazd bascularea. Din punct de vedere functional, rdsturnatoarele de cuve pot fi:
rdsturndtoare simple, folosite cand fluxul tehnologic se desfasoard pe verticald;
rdsturndtoare ridicatoare, folosite cand fluxul tehnologic se desfdsoare pe orizontald.
Existd situatii Tn care un rdsturnator de cuve poate deservi doud masini de divizare, jgheabul de
alimentare al masinilor de divizare fiind construit cu ramificatii corespunzitoare.

Fig.5.1 Rasturnatoare pentru
cuvele de aluat

a- rasturnator simplu;

b - rasturnator ridicator

1- cuva de aluat;

2 - platforma; 3 - sistem de

prindere si blocare;4 - ax;

5 - pélnie de alimentare;

6 - cabluri; 7 - troliu

YITTTTZT7777777TTINTTINTTT77Z779
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5.2.1 Deservirea rasturnatoarelor de cuve

Deservirea rasturnatoarelor de cuve este n stransa legatura cu deservirea masinilor de divizare,
respectiv cu cerintele de productie. Pentru a functiona corect si a evita defectiunile, exploatarea
rasturndtoarelor de cuve se face in mai multe etape.

» Tnainte de inceperea lucrului:

se regleaza dispozitivele de oprire la limita de cursg;
se verificd functionarea franei electromagnetice , la rasturnatorul ridicétor;
se executd ncercdri In gol si se verifica mersul care trebuie sa fie lin;
se regleaza sistemul de rasturnare, care trebuie sa avanseze continuu si fara zgomote;
se urmareste ca oprirea automata sa se fac In limitele stabilite;

* se verifica se verifica starea de functionare a rasturndtoarelor de cuve,frana electromagnetica
care trebuie sa opreasca prompt platformain orice pozitie.

. In timpulfunctionarii:
A se verifica functionarea sub sarcina a masinii cu cuva goald si apoi cu una pling;
se verificd la introducerea cuvei pe platforma daca mecanismul de prindere functioneaza corect:
A se verificd suplimentar fixarea cuvei cu ajutorul clichetului:
se comanda pornirea motorului electric pentru ridicarea cuvei;

* se urmareste cu atentie traseul acesteia pana la oprirea automata la limita pozitiei superioare;

A se urmareste deversarea aluatului din cuva in palnia de descdrcare sub actiunea propriei
greutati;

A >erascheteaza aluatul cu o gripca cu coada lungg;

* se comandd miscarea de revenire a cuvei care trebuie sd se opreascd automat la limita
inferioard;

A se decupleaza si se scoate de pe platforma rasturnatorului cuva de aluat.

5.2.2 Deservirea masinilor de divizare

v Vv >7

Masinile de divizare au la baza diferite principii de functionare si se prezinta in diferite variante-.
Masina de divizare cu camerd de divizare (fig 5.2), cu pistoane rotative sau avand cutite

multilamelare necesita in aceeasi masura lucrari comune de exploatare si intretinere pentru a asigura
functionarea normala a acestora.

Fig. 5.2 Masina de divizare cu camera de
divizare

1- pélnie de alimentare; 2,3 - valturi; 4 -

camera de divizare; 5- cutit-placa; 6 - cap

divizor; 7 -spatiu de evacuare; 8 - cutit; 9 -

bucata de aluat; 10 - banda de transport
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- Tnainte de punerea infunctiune:

> se verificd palnia de alimentare cu aluat, sa fie in pozitie corespunzatoare si sa nu contind corpuri
straine;

>  setesteaza starea de buna functionare a masinii;

> e verificd intinderea benzii transportoare;

> e verificd reglarea organelor de divizare, Tn functie de masa bucatilor de aluat ce trebuie s se
obtina prin divizare;

> se controleaza functionarea dispozitivelor de comandg;

> se verifica starea mecanismelor de transmitere a miscarii.

« in timpulfunctionarii se realizeaza:
punerea in functiune a masinii Tn gol;
alimentarea masinii cu aluat;

v V V

verificarea prin cantarire, a masei bucatilor de aluat, prin sondaj;

> ungerea palniei si a tuturor elementelor dispozitivului de divizare cu ulei comestibil, pentru a evita
lipirea aluatului;

> oprirea functiondrii masinii, dupd golirea de aluat a palniei de alimentare;

5.3 Tntretinerea masinilor de divizare si a rasturnatoarelor de
cuve

5.3.1 intretinerea rasturnatoarelor de cuve constiin urmatoarele operatii:
> curdtirea rasturnatoarelor prin raschetare de aluatul ramas sau prelins pe utilaj;

> ndepartarea prafului de faina si a bucatilor de aluat din jurul utilajului, prin maturare;
> spalarea saptdmanald a suprafetelor exterioare ale rasturnatoarelor,

> ungerea rasturnatoarelor se face Tn mod diferit, locul si lubrifiantii folositi fiind Tnscrise Tn cartile
tehnice ale utilajelor.

5.3.2 Intretinerea masinilor de divizare se refera la o serie de operatii, precum:

> raschetarea atentd a urmelor de aluat de pe elementele dispozitivului de divizare si a tuturor
celorlalte componente ale masinii care au fost in contact cu aluatul, folosind raschete confectionate din
materiale moi (materiale plastice), dupa fiecare schimb

> spalarea acestora si stergerea folosind carpe moi pana la zvantare, dupa fiecare schimb;

"> ungerea suprafetelor igienizate cu ulei comestibil;

> pornirea masinii pentru scurt timp, Tn vederea patrunderii uleiului printre piesele masinii pe care ie
protejeaza si le lubrifiaza;

> la Tntreruperea functionarii pe durate mai lungi, masinilor cu camera de divizare 7i se demonteaza
camera de divizare, se igienizeaza piesele si se ung cu ulei comestibil;

> verificarea dispozitivelor de transmiterea miscarii, care se efectueaza saptaméanal

> verificarea saptdmanald a starii mecanismelor si intinderea benzilor transportoare;

> testarea functionarii sistemelor de ungere cu ulei comestibil special;

> ungerea masinilor de divizare se face in locurile indicate pe schema utilajului, la intervalul de
timp si folosind lubrifiantii specificati Tn cartea tehnica a fiecarei masini.
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Deservirea rasturnatoarelor se face din afara grilajului de protectie sau de
latforma acestuia.

Mersul masinii trebuie sa se faca fara zgomote si vibratii;

Ridicarea cuvei trebuie sa se faca lin, fard socuri si intepeniri;

Cablurile de ridicare a cuvei trebuie sa fie uniform ntinse, iar rasturnarea
cuvei sa se produca fara socuri

Manipularea cuvelor se face cu grija, numai prin impingere pentru a evita

accidentarile prin lovire;

*

«

a
a
a
mas

Defectiunile la masinile de divizare de orice naturd (mecanicd, electrica etc.)
trebuie semnalate si remediate numai de cétre personal calificat;

Dispozitivele de transmitere a miscarii la masinile de divizare trebuie s& fie
prevazute cu aparatori de protectie metalice semnalizate corespunzator ;

Se interzice patrunderea n spatiul de lucru a rasturndtorului ridicator ;

Se interzice remedierea oricarei defectiuni in timpul functiondrii masinilor de divizare;
Se interzice introducerea mainilor in pélnia de alimentare cu aluat a

inilor de divizat.

5.4 Probe de control

1.Explicati rolul tehnologic al valturilor si capului divizor de la masina cu camera de divizare.
2. Enuntati principiul de functionare al masinii cu camera de divizare.

3.

Efectuati operatia de igienizare a camerei de divizare dupd demontarea acesteia. Explicati
etapele operatiei.

4. Explicati situatiile Tn care se folosesc cele doua tipuri de rasturndtoare de cuve.

5. Enuntati doud norme de protectia muncii ia deservirea rasturnatoarelor de cuve.
6-Efectuati supravegherea functionarii rasturnatorului simplu. Explicati etapele operatiei.
7.Fisd de evaluare: Deservirea masinii cu camera de divizare.

Etape de lucru Punctaj Punctaj Norma de
propus realizat timp
Pornirea in gol a masinii 10 3’
Alimentarea cu aluat a masinii 10 3
Mentinerea constanta a cantitatii de aluat in palnia de 10 5’
alimentare
Verificarea masei bucétilor de aluat, prin sondaj,prin 20 5!
cantarire
Detectarea zgomotelor anormale in functionarea masinii 20 10°
intreruperea alimentdrii masinii cu aluat 10 2’
Oprirea masinii dupa golirea completd a pélniei de aluat 10 2’
TOTAL 90 30'
Observatii:

Se acorda 10 puncte din oficiu.
Deservirea masinii cu camerd de divizare se realizeazd numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 6
Modelarea aluatului

6.1 Definitie

Modelarea este operatia tehnologica prin care se imprima bucéatilor de aluat forme regulate,
simetrice din care sa rezulte, dupd coacere, produse cu o forma esteticd, cu porozitate uniforma datorita
eliminarii bulelor mari de gaze formate in timpul fermentatiei.

6.2 Deservirea masiniior de modelare

Modelarea se realizeaza in general, pe cale mecanizata folosind masini de modelare care pot

realiza in cazul aluatului pentru paine:

modelarea prin rotunjire a bucatilor de aluat (in cazul painii rotunde);

modelarea prin alungire a bucatilor de aluat (in cazul painii format lung);

modelarea prin rulare a bucatilor de aluat (in cazul painii franzeld).
Masinile de modelare se clasifica tot dupa
principiul de modelare.

Modelarea manualda se foloseste in
cazul Tmpletirii Tn diferite forme a bucatilor
de aluat sau Tn brutariile de mica capacitate,
unde majoritatea operatiilor se executa
manual.

Se mai folosesc masini complexe care
executa atat operatia de divizare, cat si pe
cea de modelare, dar numai Tn cazul
bucatilor mici de aluat din care se obtin
produse de franzelarie.

Masinile de modelare rotunda
realizeazd modelarea rotunda a aluatului
pentru paine de pana la 2 kg. Forma rotunda
a bucatilor de aluat se obtine prin
rostogolirea acestora 1Tn toate planurile
datorita contactului lor cu suprafete fixe sau
mobile care exercitd o puternicd presiune
asupra bucatilor de aluat. In figura 6.1 este
prezentat principiul de functionare al masinii
de modelat rotund cu banda sijgheab

Masinile de modelat lung realizeaza
modelarea, prin prinderea bucatii de aluat
intre douad suprafete, care exercitd asupra
aluatului o anumita presiune. Datoritda deplasarii acestor suprafete, bucata de aluat se rostogoleste n
jurul unui ax propriu si capata in final, forma cilindrica. in figura 6,2 este prezentat principiul de
functionare al masinii de modelat lung cu doua benzi

Masinile de modelare prin rulare realizeazd modelarea bucétilor de aluat prin trei operatii:
n laminarea cu ajutorul valturilor;
infasurarea foilor de aluatin spirald datorita unor dispozitive;
n Lipirea straturilor spiralei datorita unor presiuni laterale.
in figura 6.3 este prezentat principiul de functionare al masinii de modelat prin rulare cu banda si
plan fix. Indiferent de principiul de functionara al masinii de modelat, ele necesitd operatii de deservire
comune.

Fig.6.1 Principiul de functionare al masinii de
modelat rotund cu banda si jgheab
1- banda mobild; 2 - jgheab fix semicilindric
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+ Tnainte de g_unerea infunctiune:

> se verifica stabilitatea masinii’,
y se controleaza pozitia normald in
fluxul tehnologic sau la locul de muncg;
y se controleazd pozitia si starea
dispozitivelor de modelare (jgheaburi,
benzi, valturi etc);
> se verifica distanta benzilor fata de
celelalte componente pentru a evita
deteriorarea acestora;
y se verifica Intinderea benzilor si se
corecteaza la nevoie;
N se verificd starea dispozitivelor de
alimentare si de evacuare a bucétilor de
aluat care se modeleazi;
> se realizeaza proba de mers in sarcind
a masinii de modelare;

> se regleaza distanta dintre componentele dispozitivelor de modelare, corespunzator marimii bucatilor

de aluat ce se modeleaza;

> se supravegheaza calitatea modelarii care trebuie sa se realizeze corect, mai ales la trecerea de la o

marime la alta a bucatilor de aluat; astfel

> se monteaza jgheaburi de curbura corespunzatoare, la masinile cu jgheaburi;

> seregleaza distanta dintre planurile dure ale benzilor, la masinile cu benzi;

> se regleaza distanta dintre cilindrii de laminare, sau dintre planul fix si banda transportoare, la

masinile de modelare prin alungire;

> se regleaza distanta dintre valturi si aceea dintre benzile de rulat, la masinile de modelare prin rulare.

« In timpulfunctionarii:

> se face alimentarea ritmica a masinilor de modelare , respectand distanta dintre doua bucati de aluat,

asa Tncat sa nu se suprapuna (distanta este de minimum 30 ¢cm pénd la 70 cm, la masinile amplasate n

fluxul tehnologic); '

> se supravegheaza

functionarea linistitd a masinii;

> se verificd, prin sondaj,

corectitudinea modelarii

bucétilor de aluat,

> se intrerupe alimentarea

masinii cu aluat de la tablou;

> se opreste functionarea

masinii la terminarea lucrului,

dupa ce ultima bucata de aluat

S-a evacuat. Fig.6.3  Principiul de functionare al masinii

Exploatarea masinilor de modelat prin rulare cu banda si plar_l fix.

combinate, care realizeaza atat 1- banda transportoare; 2 - valturi;

divizarea aluatului, cat i 3- plasd metalica; 4 - plan fix

modelarea acestuia se face respectand aceleasi norme ca si celelalte masini de modelat.

Fig. 6.2  Principiul de functionare al .masinii de
modelat lung cu doua benzi
1,2- benzi transportoare; 2, 3 - suprafete suport
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*  Functionarea masinii de modelare trebuie sa se faca fara zgomote
Atengie anoimale gi_trepiqla;ii; o o o
- ) Se interzice reglarea masinii de modelare in timpul functionarii;
retineti ! m  Defectiunile la masinile de modelare de orice naturd (mecanic,
electricd etc.) trebuie semnalate si remediate numai de catre personal calificat;
*  Dispozitivele de transmitere a miscarii la masinile de modelare trebuie
sa fie prevazute cu aparatori de protectie metalice semnalizate corespunzator ;
m  Supravegherea functiondrii masinilor de modelare se face numai de
catre personal calificat. ;
*  Se interzice remedierea oricarei defectiuni in timpul functionarii
masinilor de modelare mai ales la dispozitivele de modelare;
a  Seinterzice introducerea mainilor in spatiu dintre cilindrii de laminare ;
m Lablocarea functionarii masinii de modelare, aceasta se opreste si se
curata de aluat organele de lucru , pana la venirea specialistului.

6.3 intretinerea masinilor de modelare

intretinerea masinilor de modelare se realizeaza cu atentie si se refera la o serie de operatii care
au loc in diferite momente.

* Operatii zilnice

> partile metalice ale dispozitivelor de modelare (cilindrii de laminare, jgheaburi) care vin in contact cu
aluatul, se curatd de aluatul uscat si aderent prin raschetare folosind raschete din materiale plastice;

> se realizeaza spélarea acestora cu apa calda si stergerea pana la zvantare, folosind cérpe curate;

> se executd ungerea pieselor metalice cu ulei comestibil special;

> se verificd imbinarea benzilor si se remediaza eventualele degradari ale acestora;

> componentele metalice ale masinii care nu vin in contact cu aluatul se curatd de faind si de urme de
aluat, prin stergere cu perii;

> seigienizeaza tdvile de sub benzile masinilor de modelare, care curata de deseurile acumulate;

se igienizeaza spatiul din jurul masinii de divizare prin maturare si spalare.

*  Operatii saptamanale

> se curata suprafata exterioara a masini de modelare;

> se verificd atent intinderea si centrarea benzilor transportoare sau modelatoare;

> se verificd starea elementelor de transmitere a miscarii;

> se efectueaza ungerea masinilor de modelare in locurile specificate in cartea tehnica a fiecdrei masini.
Repararea masinilor de modelare se referd la reconditionarea sau la inlocuirea componentelor

masinii. Aceasta operatie se face in anumite momente ale anului, conform unor grafice stabilite Tn acest sens.
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6.4 Probe de control

1 Explicati rolul celor doud benzi la modelarea bucatilor de aluat la masina de modelat lung cu doud
benzi..

2. Enuntati trei norme de protectia muncii la masinile de modelare.

3. Efectuati alimentarea masinii. Explicati etapele operatiei.

4. Enuntati cinci norme de intretinere a masinilor de modelare.

5. Fisa de autoevaluare. Deservirea masinii de modelare prin rulare cu banda si plan fix.

Etapele de lucru Punctaj Punctaj Norma de
propus realizat timp
Executarea probei de mers n gol a masinii 10 5’
Verificarea functionarii masinii fara trepidatii si zgomote 5 5’
Executarea probei de mers Tn sarcina 10 10°
Reglarea distantei intre organele de lucru corespunzator 10 3’
marimii bucatilor de aluat
Alimentarea ritmica a masinii cu bucati de aluat 10 10°
Verificarea distantei dintre doud bucadti de aluat, asa incat sa 10 10
nu se suprapuna
Testarea calitatii modelarii prin verificarea prin sondaj a 10 2’
bucétilor de aluat modelat
Oprirea alimentarii masinii. 5 3’
intreruperea functiondrii masinii 5 2’
TOTAL 75 50"
Observatie

Deservirea masinii de modelare prin rulare cu banda si plan fix. are loc numai sub supravegherea
maistrului instructor.
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CAPITOLUL 7
Predospirea Si dospirea finala

7.1 Definitie
Dospire finald (fermentarea finald) este operatia tehnologica prin care se acumuleaza CO21n
bucatile de aluat datorita eliminarii sale partiale in timpul operatiilor de prelucrare a aluatului. De
asemenea in aluat se formeaza o serie de substante (zaharuri, acizi etc.) care contribuie la aroma painii.
inainte de modelare are loc predospirea sau fermentarea intermediara al carei scop este similar
celui de la fermentarea finala.

7.2 Deservirea instalatiilor de predospire si dospire finala
Instalatiile de predospire si de dospire finald se numesc predospitoare, respectiv dospitoare.
Aceste instalatii sunt asemadnatore din punct de vedere constructiv si functional cu diferenta ca
predospitoarele au capacitate mai mica pentru cd timpul de predospire reprezinta circa 1/5 din cel
destinat dospirii finale.

Predospitorul cu benzi suprapuse (fig. 7.1) Lungimea benzii necesara realizarii predospirii se
fragmenteazd in mai multe benzi
suprapuse pe care bucdtile de aluat le
parcurg pe rand. Se obtine astfel o
constructie supla, suspendata la circa
2m de podea, spatiul de sub ea putand fi
utilizat prin amplasarea altor utilaje. n
functie de scopul in care se foloseste,
predospire sau dospire finala utilajul
este sau nu climatizat.

Dospitorul cu leagane (fig. 7.2) este un
utilaj complex integrat n liniile
moderne de fabricarea painii. Timpul de
dospire se poate corecta prin
schimbarea pozitiei rotilor de capat prin

Fig. 7.1 Predospitorul cu benzi suprapuse care se modifica lungimea conveierului.
1- benzi transportoare; 2 - carcasi; 3 - elevator; Dospitorul este prevazut cu instalatie
4 - dispozitiv de alimentare; 5 - dispozitiv de asezare pe de conditionarea aerului cu functionare
doua siruri abucétilor de aluat; 6 - jgheab de evacuare automata care mentine in mod constant

parametrii de microclimat la nivel
corespunzator. Dospitorul prezintd dezavantajul ca necesitda adaptarea formei leagdnelor la
caracteristicile produsului (péine rotunda sau lungd) ceea ce impune specializarea liniilor de fabricatie.
Deservirea dospitoarelor si a predospitoarelor se realizeaza prin efectuarea unor operatii specifice, ele
caracterizandu-se printr-un numar mare de organe aflate Tn miscare.
* Tnainte de punerea infunctiunea dospitoarelor si predospitoarelor:
se verificd starea componentelor utilajului;
se executd proba de mers n gol a utilajului;
se controleaza starea si mersul benzilor la dospitoarele cu benzi;
se verifica starea dispozitivului de alimentare al elevatorului la predospitorul cu benzi;
se controleaza functionarea elevatorului care trebuie sa fie linistita;
>  se verificd starea lantului conveier si a sistemului de prindere a leaganelor la dospitorul cu
leagane;
> se verificd mecanismul de rasturnare a bucétilor de aluat;
> se controleaza functionarea dispozitivul de asezare a bucatilor de aluat pe leagane;
> se verificd siarea panzelor-suport de pe leagane sau a alveolelor elevatorului;

V V V V V

162



Fabricareapainii - instruire practica tehnologica
> se pune in functiune instalatia de conditionare a aerului din dospitor;

Fig. 7.2 Dospitorul cu
leagane
1 - conveier cu doud lanturi
paralele; 2 - perechi de roti
dintate; 3 - leagane pentru
aluat; 4 - carcasa; 5 - instalatie
de conditionare a aerului; 6 -
dispozitiv de ordonare a

> secontroleaza ca masinile din linia de prelucrare a aluatului sa functioneze la viteza minima;
« Tn timpulfunctionarii dospitoarelor si predospitoarelor:

> se pune in miscare dospitorul prin actionarea butonului de pornire;

> se verifica permanent viteza transportorului din dospitor In raport cu viteza de alimentare si cu cea
a masinilor care urmeaza;

> secontroleaza ritmicitatea alimentarii dospitorului cu bucéti de aluat;

>  se reduce viteza dospitorului panad ce restul masinilor din linie ajung s& functioneze si ele la
vitrezd minima;

> se comanda oprirea dospitorului.

» Functionarea elevatorului care deserveste predospitorul trebuie sa se
Atem;ie facd fard zgomote anormale si trepidatii;
. . A » Se interzice reglarea benzilor sau a conveierului in timpul functionarii;
I’etlnetl I » Defectiunile de orice naturd (mecanicd, electrica etc.) la dospitoare,
trebuie semnalate si remediate numai de catre personal calificat;
» Supravegherea functionarii dospitoarelor si predospitoarelor se face
f numai de cétre personal calificat.;

» Se interzice remedierea oricarei defectiuni in timpul functiondrii
dospitoarelor si predospitoarelor mai ales la dispozitivele de alimentare si de
asezare a bucatilor de aluat pe leagane;

® Efectuarea comenzilor de la tabloul de comanda se face numai de catre
muncitorul care deserveste utilajul;

Lanturile conveierului trebuie sa se deplaseze continuu, fara pauze.

7.3 intretinerea predospitoarelor si a dospitoarelor

intretinerea dospitoarelor si predospitoarelor consta in efectuarea unor operatii obligatorii.
* Owperatii curente:
> curdtirea interioard a dospitoarelor si predospitoarelor de faina si aluat;
> verificarea instalatiilor de conditionare a aerului care deservesc dospitoarelor si predospitoarelor;
> igienizarea panzelor de pe leagane, a alveolelor elevatorului si a benzilor dospitoarelor si
predospitoarelor;
> reglarea atentd a Tntinzatoarelor de lant si a benzilor dospitoarelor si predospitoarelor;
> igienizarea exterioard a carcasei si a tablourilor de comanda ale dospitoarelor si predospitoarelor.
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a Operatii lupare: ) . . )
> curatirea atenta a componentelor instalatiilor de conditionare a aerului care deservesc

dospitoarelor si predospitoarelor;

curatirea integrald panzelor de pe leagdne, a alveolelor elevatorului si a benzilor dospitoarelor si
predospitoarelor;

ungerea mecanismelor Tn locurile si cu lubrifiantii specificati in cartea tehnica a dospitoarelor si
predospitoarelor.

7.4 Probe de control

1. Explicati rolul tehnologic al elevatorului in functionarea predospitorului cu benzi.
2. Indicati cinci operatii de deservire a dospitoarelor si predospitoarelor;
3. Efectuati igienizarea curenta a dospitorului. Explicati etapele procesului.
4. Indicati trei norme de protectia muncii la deservirea dospitoarelor si predospitoarelor;
5. .Fisd de observare : Deservirea dospitorului cu leagane.
Etape de lucru Da Nu
Detecteazd zgomote anormale Tn functionarea conveierului
Controleaza starea panzelor-suport de pe leagane
Pune in functiune instalatia de conditionare a aerului
Pune in miscare dospitorul prin actionarea butonului de pornire
Controleaza ritmicitatea alimentarii dospitorului cu bucdti de aluat, pentru a evita
suprapunerea acestora
Verifica corelarea vitezei de deplasare a dospitorului cir cea a benzii cuptorului pentru
a evita suprapunerea acestora in cuptor
Reduce progresiv viteza dospitorului
Comanda oprirea dospitorului prin actionarea butonului de oprire

Observatie
Deservirea dospitorului cu leagane are loc numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 8
Coacerea produselor

8,1 Operatii premergatoare coacerii

Coacereaeste operatia prin care aluatul se transforma in produs finit- painea,
inainte de coacere aluatul este supus operatiilor urméatoare:
©umezirea, pentru luciul cojii si cresterea elasticitatii suprafetei aluatului;
crestarea, pentru evitarea crapaturilor in coaja;
©presararea, pentru cresterea calitatii senzoriale;
sstansarea, pentru identificarea echipei producétoare.

Modul de realizare a operatiilor premergdtoare coacerii

Operatia | Mod de realizare
Aburire, la cuptoarele cu functionare continua;

—
1

Umezirea . y . . -
| - Manual, cu perie de par moale, la cuptoarele cu functionare discontinua.
Crestarea - Manual, cu cutit umezit in apa;
- Mecanic, cu dispozitiv cu cutite circulare.
Presararea - Manual, cu amestec de sare, mac, susan etc:
mStantarea -~
Stant I - Manual, cu stanta, pe partea superioara a produselor

8.2 Deservirea si intretinerea cuptoarelor

8.2.1 Deservirea si intretinerea cuptorului tunel

Cuptorul tunel cu banda (fig.8.1) are functionare continud, vatra - bandd@ mobild si incalzirea
indirectd a vetrei.

Fig.8,1 Cuptorul tunel cu banda
1- carcasa metalica dubld cu izolatie termica; 2 - camerd de coacere - tunel; 3- banda-vatra; 4 Si 4' - tambur conducéator
si condus; 5- banda transportoare; 6 - electromotor; 7 - focare; 8 - injectoare; 9 - ventilatoare; 10- canale de circulatie
a gazelor de ardere calde; 11 - ferestre de control
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Deservirea cuptorului tunel presupune parcurgerea unor operatii specifice care pot fi grupate
in urmatoarele faze:
l. PREGATIREA CUPTORULUI
a- curdtirea camerei de coacere;
b- verificarea starii tehnice a sistemului de Tncalzire, a vetrei-banda, a mecanismelor de antrenare
a benzii, a injectoarelor;
c- verificarea starii tehnice a aparatelor de control a temperaturii si duratei de coacere;
d- aprinderea combustibilului si Tncdlzirea camerei de coacere si a benzii-vatra prin trecerea
acesteia prin camera de coacere timpul necesar;
e- verificarea starii tehnice a cuptorului;
f- incalzirea cuptorului. /

. ALIMENTAREA CUPTORULUI SI COACEREA
a- alimentarea, vetrei-banda cu bucati de aluat, ritmic, la distantd normala pentru coacere uniforma
si evitarea lipirii painilor sau formarea crapaturilor laterale;
b- alimentarea cu abur a camerei de coacere;
c- punerea in miscare a benzii-vatra si reglarea vitezei acesteia corespunzator timpului de coacere;

I"i. EVACUAREA PRODUSELOR DIN CUPTOR
a- produsele coapte sunt colectate cu benzi transportoare sau mese de receptie evitandu+se
aglomerarea acestora si strivirea;
b- se aseazd produsele in rastele sau ladite (navete) care se transporta la depozit in conditii de
stricta igiena.
Scoaterea din functiune a cuptorului se face cu racirea camerei de coacere prin vehicularea de
aer rece prin ventilatorul de recirculare a gazelor concomitent cu miscarea vetrei-banda.
intretinerea cuptorului tunel cu band@ se realizeaz& zilnic de cdtre muncitorii care le
deservesc sau supravegheaza functionarea sistemului de incalzire, in special a focarelor si constd in
urmatoarele:
® verificarea si curatirea canalelor de gaze, instalatiilor de umezire, focarelor, carcaselor
cuptoarelor;
® verificarea functiondrii aparatelor de semnalizare si comanda;
« ungerea mecanismelor la intervalele specificate In cartea tehnica a cuptorului.
Periodic, se executa repararea cuptoarelor cu banda care presupune lucrarile:
» repararea vetrelor si a focarelor;
» nlocuirea injectoarelor;
» reconditionatea zidariei, a scheletului metalic si a usilor;
» reconditionarea instalatiilor de aburire.

8.2.2 Deservirea si intretinerea cuptorului electric

Cuptorul electric (fig.8.2) poate avea functionare continud sau discontinud, vatrd mobila sau fixa
n functie de tipul constructiv.
Deservirea cuptorului electric.pe faze, este prezentatd in continuare:

1 PREGATIREA CUPTORULUI
a- se alimenteaza cuptorul cu curent electric;
b- se comanda temperatura in functie de regimul tehnologic de coacere;
c- sencélzeste cuptorul
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Fig. 8.2 Cuptorul tunel incélzit electric

1- camera de coacere tunel; 2 - banda vatra; 3 - elemente de incdlzire electrice; 4 - elemente electrice de preincélzire a

benzii; 5 - tevi de alimentare cu abur; 6 - clopot; 7 - hote; 8- canal; 9 - ventilator

Il. ALIMENTAREA CUPTORULUI SI COACEREA
se alimenteaza cuptorul cu aluat;

se stabileste timpul de coacere in functie de reteta de fabricatie;
umezirea camerei de coacere;
punerea in miscare a benzii-vatra.

I1l. EVACUAREA PRODUSELOR DIN CUPTOR
colectarea produselor coapte pe banda transportoare sau masa de receptie;
asezarea produselor pe rastele sau in lazi.

Tntretinerea cuptorului electric

ungerea periodica a organelor de masini in miscare;
verificarea starii tehnice a cuptorului;

verificarea functiondrii instalatiilor de comanda si semnalizare;
curatirea si igienizarea cuptorului.

8.2.3 Deservirea si intretinerea cuptorului de caramida

Cuptorul de caramida (de pamant) (fig.8.3) este un cuptor cu functionare discontinud, are o

singura vatra fixa sau doua vetre suprapuse.

a
b
c
pentru
d
e-
f-
g_
pentru

Deservirea cuptorului de caramidacuprinde urmétoarele faze;

I. PREGATIREA CUPTORULUI
curatirea camerei de coacere;

verificarea starii tehnice a cuptorului (a vetrei, instalatiei de incalzire);

incalzirea cuptorului timp de 35 - 40 minute, pozitia injectorului se modifica de cateva ori
ca flacara s incalzeasca vatra si bolta uniform;

reglarea arderii astfel incat sa se evite degradarea zidariei prin soc termic;

intreruperea arderii, punerea tufecurilor pentru a nu se pierde caldura;

stergerea vetrei cu pamatuful umed;

incalzirea cuptorului timp de 35 - 40 minute, pozitia injectorului se modifica de cateva ori
ca flacara sa incalzeasca vatra si bolta uniform;

167



Fabricarea painii - instruire practica tehnologica
h- Tincalzirea cuptorului timp de 35 - 40 minute, pozitia injectorului se modifica de cateva ori
pentru ca flacara s& incdlzeasca vatra si bolta uniform;

* - 1

Fig. 8.3 Cuptorul de caramida (de pamant)
1- schelet; 2 - camera de coacere; 3 - vatrg; 4 - boltd; 5 - injector; 6 - canale de fum; 7 - colector de gaze arse; 8 -
cos; 9 - tufecuri (capace); 10- usi.

i- ncdlzirea cuptorului timp de 35 - 40 minute, pozitia injectorului se modifica de cateva ori
pentru ca flacara sa incalzeasca vatra si bolta uniform;
j- reglarea arderii astfel incat sa se evite degradarea zidariei prin soc termic;
k- Tntreruperea arderii, punerea tufecurilor pentru a nu se pierde caldura;
1- stergerea vetrei cu panatuful umed,
m- umezirea camerei de coacere prin aruncarea unei cantitati de 1- 2 litri de apa pe boltd;
n- uniformizarea temperaturii prin inchiderea usii cuptorului un interval de timp.
Il. ALIMENTAREA CUPTORULUI SI COACEREA
a- alimentarea vetrei cu bucati de aluat folosind lopata de copt, alcatuindu-se randuri longitudinale,
incepénd din fundul cuptorului;
b- aburirea camerei de coacere;
c- inchiderea usii pentru coacerea aluatului.
1. EVACUAREA PRODUSELOR DIN CUPTOR
a- dupd coacere péinea se scoate din cuptor folosind lopata de copt;
b- se aseaza produsele Tn rastele sau ladite (navete) in conditii de igiena.
Pentru evitarea pierderilor de cdldurd, usile camerei de coacere se deschid numai pentru
incarcare-descarcare si verificarea stadiului de coacere, un timp cat mai scurt,
intretinerea cuptorului de caramida presupune:
 verificarea starii tehnice a cuptorului;
» curatirea si igienizarea cuptorului.

8.3 Norme de igiena la coacere
Pdinea rezultatd in urma coacerii este un produs alimentar care se consuma ca atare fara sa fie
supusa unor operatii ulterioare de diminuare a incdrcaturii microbiene (fierbere, spalare etc), drept
pentru care trebuie sa se respecte normele igienico-sanitare.
Normele principale de igiend la coacere se refera ia;
> ntretinerea igienica a utilajelor si a spatiilor de lucru;
> igi mizarea tavilor si a formelor de coacere;
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> igiena personald a lucratorilor.

Igiena utilajelor sia spatiilor de 1v cru presupune:

» curdtirea vetrei cuptorului periodic;

 curatirea pardoselilor Tn jurul locurilor de muncé;

«indepdrtarea de pe pereti, plafoane a mucegaiului, utilizand substante fungistatice (la oprirea
productiei, cu asigurarea protectiei utilajelor);

e varuirea peretilor.

Tot pentru mentinerea unei stari perfecte de igiena este interzis: fumatul, consumul de alimente,
pastrarea obiectelor de imbracaminte personale si accesul animalelor Tn spatiile de lucru.

Igiena tavilor si a formelor de coacere constd Tn spalarea periodica a acestora cu solutie de
soda calcinatd 1- 1,5% la temperatura de 45 - 50°C si termostatarea prin ardere in cuptor.

Igiena muncitorilor.. Muncitorii care participa la procesul de coacere trebuie sa facd un examen
medical periodic si sa respecte normele de igiend personala:

e inainte de intrarea Tn productie se face dus;

 se spald mainile cu apa si sapun ori de cate ori este nevoie;

- se taie unghiile scurt; nu se lacuiesc;

«parul se strange bine sub boneta sau basma alb3;

» echipamentul de protectie trebuie sd fie curat si complet: halat alb si pantaloni albi, bonetd
sau basma, incdltdminte albd. Muncitorii care lucreazd Tn procesul de coacere nu pot fi folositi la alte
munci, Tn special la curatenie, decat dupd terminarea lucrului, din motive de respectare a igienei
procesului de coacere. De asemenea personalul angajat pentru curdatenie nu poate participa la realizarea
coacerii din aceleasi motive.

> defectiunile la cuptoare, de orice naturd (mecanica, electricd etc.)
trebuie semnalate si remediate numai de catre personal calificat si numai dupa
scaderea temperaturii componentelor cuptorului la 30- 40 °C;

> arzatoarele vor fi puse in functiune doar dupa o completd aerisire a

Aten;ie, focarului cu ajutorul ventilatorului de recirculare a gazelor arse;
. . > se interzice functionarea focarelor cu defectiuni la sistemul de
I’etlnetl comandd si control;

> scoaterea din functiune a arzatoarelor se face intrerupand alimentarea
cu combustibil si energie electrica;

> arzatoarele si injectoarele neautomatizate trebuie sa fie standardizate
si omologate si vor fi aprinse si exploatate de personal specializat, cu ajutorul
unei tije metalice de minim 1 m lungime, cu azbest la capdt care se aprinde si
se introduce Tn focar inainte de alimentarea cu combustibil. Muncitorul
trebuie sa stea lateral fatd de focar;

> focarele cuptoarelor nu trebuie sa aiba fisuri sau neetanseitati ale
zidariei;

> la deservirea manuald a cuptorului, cu lopata, aceasta trebuie
manevratd cu multa grija pentru a se evita accidentarile prin lovire ;

y tavile sau formele de coacere se transportd pe benzi transportoare
pentru evitarea accidentelor prin ardere.
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8.4 Probe de control
1.7n fig. 5.1 este prezentat cuptorul-tunel cu banda.

a) Explicati rolul tehnologic al benzii-vatra.

b) Enuntati trei norme de protectia muncii la deservirea cuptorului tunel;

c) Supravegheati functionarea cuptorului. Explicati fazele deservirii acestuia.
2.. Enuntati normele de intretinere a cuptoarelor electrice.
3. Fisa de evaluare: Deservirea cuptorului de caramida.

Punctaj Punctaj_ Norma de
Etape de lucra

propus realizat timp
> curatirea camerei de coacere 5 3
> verificarea starii tehnice a cuptorului 10 3!
> Tncadlzirea cuptorului 5 5’
> reglarea arderii 10 5’
> intreruperea arderii si punerea tufecurilor 5 5’
> stergerea vetrei cu panatuful umed 5 2’
> umezirea camerei de coacere 10 2’
> uniformizarea temperaturii 5 3’
> alimentarea vetrei cu bucéti de aluat 10 5’
> aburirea camerei de coacere 5 2’
> supravegherea coacerii 5 10’
> scoaterea painii Si asezatea in rastele 5 5’
> testarea calitatii painii 10 10°
TOTAL 90 60'

Observatii:
Se acorda 10 puncte din oficiu.
Deservirea cuptorului se realizeaza numai sub supravegherea maistrului instructor.
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PREGATIREA PENTRU DEPOZITARE
A PRODUSELOR FINITE DE PANIFICATIE

Dupa coacere, produsele sunt trecute in depozitul de paine. Scopul depozitarii este racirea painii
in conditii optime si pastrarea calitdtii acesteia pe durata depozitarii.

Produsele coapte se colecteaza cu ajutorul benzilor de transport sau folosind masa de receptie si
se asaza in rastele sau in ladite (navete), care sunt folosite atat ca ambalaje de depozitare, cat si de
transport.

Pentru produsele ambalate individual, se realizeaza mai intéi racirea si apoi ambalarea in pungi de
polietilend sau de hartie.

Ambalarea painii si a specialitatilor trebuie sa se faca in conditii igienice, folosind ambalaje si
materiale de ambalare avizate pentru uz alimentar.

Ambalarea trebuie sa asigure urmatoarele conditii:

> sd previna sau sa minimizeze contaminarea produsului;

> sa previnad deteriorarea produsului;

> sd permita o etichetare adecvata;

> sa utilizeze materiale si gaze netoxice (in cazul ambalarii in atmosfera controlatd/modificatd);

> sa utilizeze ambalaje durabile, care sa nu se deterioreze pe durata transportului sau a
comercializarii;

> in cazul ambalajelor refolosibile (navete de material plastic), acestea trebuie sa fie din materiale
durabile, usor de igienizat si de dezinfectat.

Ambalarea se poate realiza individual sau colectiv.

Ambalarea individuala trebuie sa respecte urmatoarele recomandari:

* se va executa corect si igienic, in spatii separate, cu microclimat corespunzator;

mse va realiza cu instalatii si accesorii corespunzatoare, usor de curdtat si de dezinfectat, avand
zonele de contact cu produsele realizate din materiale necorozive, netede si fara surse de contaminare
cu agenti de ungere de la utilaje;

m materialele din care sunt confectionate ambalajele trebuie sa indeplineasca nivelele de
porozitate si permeabilitate care sa asigure o buna pastrare a produselor, dar si 0 buna aerisire,
necesara prevenirii aparitiei condensului si mucegairii.

Tipurile de ambalaje individuale utilizate pentru paine si specialitati sunt (fig. 7.1)

m pungile din polipropilend - sunt cele mai utilizate, deoarece au un grad extrem de mare de
transparentd; pot fi confectionate in foarte multe dimensiuni si pot fi imprimate la o rezolutie
impresionanta de policromie pe ambele fete;

*pungile din polietilenda (HDPE microperforat) - sunt ieftine, permit schimbul de aer cu exteriorul,
astfel incat painea sa se pastreze proaspatd, dar nu o permit imprimare corespunzatoare;

mpungile din hartie subtire, care a fost supusad unor tratamente speciale pentru a le face rezistente
la grasimi;

m pungile din hartie cu fereastrd din polipropilend transparentd, care faciliteaza vizualizarea
produsului;

mfoliile termocontractibile.
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Fig. 7.1. Tipuri de ambalaje individuale a- Pungi polipropileng;
b - Pungi din polietilena; ¢ - Pungi din hartie; d- Pungi din hartie cu fereastra
din polipropilena.

Ambalarea colectiva trebuie sa aplice urmatoarele recomandari;

mse va realiza in rastele (carucioare) sau in navete de material plastic (fig. 7.2), pot fi utilizate si ca
ambalaje de transport;

m rastelele sunt confectionate din materiale necorozive, necontaminante pentru produs, usor
de manipulat, cu partea superioara acoperita, pentru prevenirea contaminarilor din mediul de
depozitare, pana la livrare;

mcuratarea, igienizarea si uscarea se va face dupa fiecare utilizare, in spatii special amenajate,
asigurédndu-se un flux separat de circulatie.

Fig. 7.2. Ambalarea colectiva;
a - Navete din plastic pentru paine; b - Pastel din inox pentru paine.
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TEHNOLOGII GENERALE IN PANIFICATIE

I. Selectati varianta corecta:

1. Metoda directa se desfasoara;

a) intr-o etapa;

b)in doua etape;

c¢) In trei etape.

2. Operatia de fermentare a aluatului are ca scop:

a) amestecarea componentelor aluatului;

b) afanarea aluatului;

C) cantarirea componentelor aluatului.

3. Umezirea bucatilor de aluat are ca scop tehnologic:

a) evitarea formarii crapaturilor in coaja;

b) cresterea elasticitatii suprafetei aluatului;

c) condensarea aburului la suprafata aluatului.

4.1n functie de constructia vetrei, cuptoarele sunt:

a) cu functionare continug;

b) cu incalzire directa;

C) cu vatrd mobila.

Il. Apreciati afirmatiile de maijos cu adevarat sau fals:

1.1n unitatile de capacitate micd, amestecarea fainii se face cu ajutorul instalatiilor de transport
pneumatic.

2. 1nainte de folosire, drojdia comprimata se amesteca cu apa calda cu temperatura de 40-45 °C.

3. Malaxorul este utilajul in care are loc framantarea aluatului.

4. Prin modelarea corecta, calitatea glutenului scade.

5. Cuptorul-tunel cu banda are functionare continua.

6. Crapaturile apar sub coaja superioara a painii la temperaturi ridicate de coacere.

Ill. Realizati corespondenta dintre cifrele din coloana A, care reprezinta utilaje din industria
de morarit si panificatie, si literele din coloana B care reprezinta operatiile pe care le efectueaza.

1. malaxorul a. dozarea
2. bascula cu cadran b. framantarea
3. camera de fermentare c. fermentarea

4. dozatorul semiautomat

IV. Completati spatiile libere, astfel incat enunturile sa capete sens.

1. Dupa prepararea solutiei de sare, aceasta trebuie... pentru indepartarea eventualelor impuritati.

2. Apa racita se utilizeaza vara, in cazul framantarii... si rapide a aluatului.

3. La frdimantare ia nastere ...care constituie scheletul... al aluatului.

4. Masa bucatilor de aluat Mase stabileste in functie de... pe care trebuie sa o aiba produsul finit si
de pierderile... care se produc la ... si racire.

V. Selectati, din enumerarea de mai jos, cuptoarele cu functionare continua:

cuptorul-tunel cu banda, cuptorul de caramida, cuptorul electric cu vetre fixe.
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