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Cuvânt înainte

ModuluiFabricarea pâinii este integrat în pregătirea de bază, nivelul unu, clasa a X-a, pentru 
calificarea'Lucrător în morărit şi panificaţie din domeniul industrie alimentară.

Pâinea este alimentul de bază în alimentaţia umană, de aceea fabricarea pâinii este o ramură 
prioritară în industria alimentară. Creşterea calitativă şi cantitativă a producţiei de pâine se realizează 
prin pregătirea forţei de muncă la nivelul standardelor europene

Elevii trebuie să dobândească abilităţi şi cunoştinţe generale despre domeniul de pregătire pentru
Lucrător în morărit şi panificaţie.

Competenţele pentru abilităţile cheie şi competenţele tehnice specializate se formează prin 
instruire teoretică, instruire de laborator şi instruire practică tehnologică.

Manualul de faţă, elaborat pentru modulul Lucrător în morărit şi panificaţie5j prevăzut în 
curriculum-ul pentru clasa a- X-a, Şcoala de Arte şi Meserii, domeniul industrie alimentară, are rolul de 
a contribui la formarea abilităţilor cheie, competenţelor tehnice generale şi competenţelor tehnice 
specializate, cerute de nivelul de formare şi de calificare a lucrătorilor din industria alimentară, astfel 
încât să se asigure integrarea pe piaţa muncii.

Resursele umane (în cazul nostru, elevii) ale acestui domeniu trebuie formate într-un sistem 
educaţional modern, integrat învăţământului european.

Manualul îşi propune să sprijine elevii în dobândirea cunoştinţelor de specialitate precum şi în 
formarea abilităţilor cheie şi a competenţelor tehnice specializate, a competenţelor specifice executării 
operaţiilor tehnologice, în deservirea utilajelor şi instalaţiilor din industria panificaţiei.

Lucrarea este structurată în trei părţi;
I. pregătire teoretică ;

II. instruire practică de laborator ;
III. instruire practică tehnologică.

Manualul are la bază curriculum-ul pentru clasa a-X-a, domeniul industrie alimentară, 
calificarea Lucrător în morărit şi panificaţie, precum şi Standardul de Pregătire Profesională, (nivelul 
unu de calificare).

In prima parte sunt prezentate noţiuni teoretice privind:
^  materiile prime şi auxiliare folosite la fabricarea pâinii;
^  pregătirea materiilor prime şi auxiliare folosite la fabricarea pâinii

prepararea aluatului;
^  prelucrarea aluatului,
^  coacerea aluatului.
în partea a Il-a sunt prezentate analizele de laborator specifice la fabricarea pâinii, 
în partea a IlI-a sunt prezentate operaţiile şi modul de deservire a utilajelor şi instalaţiilor specifice 

procesului tehnologic de fabricare a pâinii.
Fiecare parte cuprinde întrebări, teste, întrebări structurate şi modele de fişe de evaluare sau de 

autoevaluare.
Prin manualul de faţă, conceput într-o formă accesibilă şi atractivă răspundem cerinţelor elevilor de 

esenţializare a conţinuturilor şi am venit în sprijinul colegilor noştri cu un material documentar 
suplimentar.

Autorii
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PARTEA ÎN TÂI -  pregătire teoretică 

CAPITOLUL 1

Materii prime şi auxiliare utilizate în panificaţie
1.1. Materii prime

1.1.1 Făina de grâu
1.1.1.1 însuşirile fizice ale făinii
1.1.1.2 însuşirile tehnologice ale făinii
1.1.1.3 Compoziţia chimică a făinii

1.1.2 Afânători
1.1.3 Sarea comestibilă
1.1.4 Apa tehnologică

1.2 Materii auxiliare 
1=2.1 Substanţe dulci
1.2.2 Grăsimile
1.2.3 Laptele şi subprodusele din lapte
1.2.4 Ouăle
1.2.5 Fibre alimentare
1.2.6 Condimentele
1.2.7 Seminţe care se presară pe suprafaţa produsului

1.3 Depozitarea materiilor prime şi auxiliare
1.3.1 Depozitarea făinii

1.3.1.1 Procese care au loc în făina depozitată
1.3.1.2 Metode de depozitare a făinii

1.3.2 Depozitarea drojdiei
1.3.3 Depozitarea sării şi zahărului
1.3.4 Depozitarea uleiului şi a altor materii alterabile

Fabricarea pâinii -pregătire teoretică
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CAPITOLUL 1
M aterii prime şî auxiliare utilizate în panificaţie

1.1 Materii prime
1.1.1 Făina de grâu

Făina de grâu reprezintă principala materie primă utilizată ia fabricarea pâinii, a produselor de 
patiserie şi a produselor făinoase. La unele sortimente de produse se poate utiliza ca adaos, făina de 
secară. Făina se obţine prin măcinarea boabelor de grâu, astfel încât, masa rezultată reprezintă un 
complex de componente chimice şi biochimice asemănătoare miezului de grâu. Fiecare dintre 
componentele care alcătuiesc masa de făină are o anumită influenţă asupra însuşirilor fizice şi chimice 
ale acestuia, ca în final, aceste însuşiri să se manifeste în procesul de panificaţie.

1.1.1,1 însuşirile fizice ale făinii

La fabricarea produselor de panificaţie se utilizează trei sortimente de făină stabilite. în funcţie 
de culoarea şi aspectul fiecărui sortiment.

Fabricarea pâinii -pregătire teoretică

Fiecare sortiment corespunde unui anumit tip (grad de extracţie). Tipul reprezintă conţinutul 
maxim în substanţe minerale al făinii multiplicat cu 1000. Conform standardului asocierea dintre 
sortimentul de făină şi tipul făinii este următoarea:

Făina
albă Semialbă (intermediară) neagră

Tipul fainii 480 780 1300 i
Făina de secară este de tipul 1200. Extracţiile corespunzătoare acestor :linuri se realizează în

diferite sortimente de măciniş, pe unul sau mai multe sortimente. Făina de secară se realizează, de 
obicei, numai pe un singur sortiment.

Produsele de panificaţie de calitate superioară se obţin din făinuri de extracţie mică ce provine 
din grâu comun (Triticum aestivum). Pastele făinoase de cea mai bună calitate se fabrică din făină 
provenită prin măcinarea grâului dur (Triticum duram).

Culoarea^ste însuşirea care diferenţiază sortimentele de făină între ele, precum şi natura lor 
(făină de grâu, de secară). Ea este dată de culoarea alb-gălbuie a particulelor provenite clin endosperm, 
datorită prezenţei pigmenţilor carotenoizi, şi de culoarea închisă a tărâţelor prezente în făină, datorită 
nigmenţilor flavonici. Gradul de extracţie al făinii influenţează culoarea acesteia, astfel, cu cât acesta 
creşte, cu atât culoarea făinii se închide.

Culoarea făinurilor de extracţie mică este mai uniformă în comparaţie cu cea a făinurilor de 
extracţii mari, deoarece, unele cantităţi de tărâţe au culoare neomogenă.

9
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Făină fină
-absoarbe mai multă apă 
-durata formării aluatului scade 
-durata fermentării scade

-absoarbe mai puţină apă 
-aluatul obţinut este mai tenace

în funcţie de tipul produselor ce urmează a fi obţinute, făina trebuie să aibă o anumită granulaţie. 
în practică important este raportul dintre particulele mari şi mici de 45ţtm. Pentru făina destinată 
fabricării produselor de panificaţie, trebuie ca acest raport să fie egal cu unitatea, adică, 50% particule 
sub 45/rm ăi 50% particule peste 45pm.

Calitatea produselor (volum, porozitate, culoarea cojii) de panificaţie este influenţată de 
granulozitatea făinii după cum urmează:

\  granulaţie mare

formează imediat un pâine aplatizată cu volum mic
aluat consistent, miez de culoare închisă
care se înmoaie miez cu porozitate redusă
repede coajă intens colorată

formează anevoie pâine nedezvoltată
aluatul şi se umflă cu miez aspru şi sfărâmicios
încet miez cu porozitate grosieră

coajă palidă

Standardul în vigoare delimitează granulaţia făinii la anumite procente de "refuz" şi de "cernut" 
prin două site cu ochiuri de mărime determinată,

1.1.1.2 însuşirile tehnologice ale făinii

însuşirile fizice şi compoziţia chimică a făinii determină numai în parte calitatea ei, deoarece făina 
posedă şi o altă serie de însuşiri, numite de panificaţie.

însuşirile tehnologice (numite şi “însuşiri de panificaţie”) ale făinii utilizată la obţinerea produsei r 
de panificaţie oferă o imagine asupra comportării acesteia în procesul de fabricaţie , referindu-se la:

* Capacitatea de hidratare.Reprezintă însuşirea făinii de a absorbi apa atunci când vine în contact 
cu ea la prepararea aluatului. Această însuşire condiţionează randamentul şi calitatea produselor.
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Atenţie
?

Capacitatea de hidratare este mai mare la făinurile cu cantitate şi calitate a 
glutenului superioară.
Cu cât gradul de extracţie este mai mare cu atât capacitatea de hidratare este 
mai mare (făinurile negre au un conţinut mai mare în tărâţe care absorb mai 
multă apă).
Capacitatea de hidratare este mai mare la făinurile cu granulaţie mai mică, 
deoarece suprafaţa de contact a particulelor cu apa este mai mare.
Cu cât umiditatea, făinii este mai mare cu atât capacitatea de hidratare scade.

în funcţie de capacitatea de hidratare făinurile de grâu se pot clasifica din punctul de vedere al 
calităţii conform indicaţiilor din tabelul 1.1

Tabelul 1.1
Clasificarea făinurilor în funcţie de capacitatea de hidratare

Sortimentul de făină Categorii de calitate Capacitatea de hidratare,%
Aibă Foarte bună peste 58

Bună 54-58
Satisfăcătoare sub 54

Semialbă Foarte bună peste 60
Bună 58-60
Satisfăcătoare sub

Neagră Foarte bună peste 64
Bună 60-64
Satisfăcătoare sub 60

"Puterea" făinii reprezintă însuşirea tehnologică de a forma un aluat cu anumite proprietăţi 
Teologice (elastico-plastice) în decursul utilizării ei la obţinerea produselor de panificaţie. Această 
însuşire se datoreşte atât cantităţii cât şi calităţii glutenului. Acesta conferă aluatului însuşiri fizico- 
mecanice care-1 fac propriu prelucrării, cu scopul de a obţine produse de consum. Cu cât conţinutul 
în gluten dintr-o făină de un anumit sort este mai mare şi de calitate corespunzătoare, cu atât această 
făină este mai bună pentru prelucrat, iar produsele rezultate sunt de calitate superioară.
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Fabricarea pâinii -pregătire teoretică 
Calitativ, glutenul din făina destinată obţinerii produselor de panificaţie se clasifică în două 

categorii:

Atentie
9

reţineţi!

Făina puternică are o cantitate mare de gluten de bună calitate (elastic şi 

rezistent), iar făina slabă are o cantitate redusă de gluten de calitate 

inferioară (rezistenţă şi elasticitate redusă, dar extensibilitate mare.)

Pentru fabricarea produselor de panificaţie trebuie să se folosească făină cu putere mare, dar nu 
exagerată, deoarece ar rezulta un aluat cu elasticitate necorespunzătoare ("scurt") din care s-ar obţine 
produse cu volum redus şi miez dens.

Capacitatea de a forma şi a reţine gazele de fermentaţie caracterizează cantitatea de CO2 produsă 
în aluatul supus fermentaţiei timp îndelungat (de 4-5 h) şi însuşirea de a reţine o cantitate suficientă 
din aceste gaze, astfel încât în timpul coacerii să se obţină produse cu miez cu porozitate uniformă şi 
fină. t a  o capacitate mare de formare şi reţinere a gazelor de fermentaţie, produsele finite au volum 
mare şi miez elastic.
Capacitatea fainii de a forma gaze depinde de
- cantitatea zaharurilor fermentescibile din aluat;
- cantitatea şi calitatea drojdiei folosite la prepararea aluatului.
Astfel, aluatul preparat din făinuri de extracţie mare (au o cantitate ridicată de zaharuri simple), 

fermentează mai uşor. De asemenea, şi aluatul obţinut din făină de calitate inferioară fermentează uşor, 
comparativ cu aluatul obţinut din făinuri foarte bune din acelaşi sortiment. Atunci când făinurile albe au 
capacitate redusă de fermentare, tehnologii le numesc "tari la foc", iar produsele rezultate au coajă 
palidă.

Cunoscând puterea făinii de a forma gaze, se poate determina mersul şi durata fermentaţiei aluatului 
în procesul tehnologic de obţinere a pâinii. Formarea gazelor de fermentaţie este accelerată de adaosul 
de materii dulci, în cazul în care, reţeta produselor, prevede adăugarea acestora.
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Fabricarea pâinii - pregătire teoretică
Reţinerea gazelor de fermentaţie este un factor important în stabilirea momentului optim de 

introducere a aluatului în cuptor pentru ca produsele rezultate să prezinte un volum bine crescut. 
Această însuşire este influenţată de cantitatea şi calitatea glutenului.

Calitatea făinii Cantitatea reţinută de gaze de 
fermentaţie

Calitatea produsului finit

bună mare Superioară: volum mare, porozitate 
dezvoltată, uşor asimilabile

slabă redusă Inferioară: volum redus, porozitate 
nedezvoltată, greu asimilabile

1.1.1.3. Compoziţia chimică a făinii

Făina de grâu conţine componente chimice şi biochimice în diferite proporţii care au un rol 
important în procesul de fabricaţie, influenţând calitatea produselor finite.

Compoziţia chimică a făinii depinde de următorii factori:

Din punct de vedere chimic, făina conţine:

« Proteinelesunt substanţe organice macromoleculare cu structură complexă ce conţin în moleculă 
atomi de C, H, O, N, S şi P şi uneori mici cantităţi de Fe, Cu, Mg şi Ca. Conţinutul în proteine al făinii 
este influenţat de mai mulţi factori.
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Fabricarea pâinii -pregătire teoretică

Proteinele care se găsesc în făină sunt proteine asimilabile şi neasimilabile (cornoase). 
Principalele proteine asimilabile sunt gliadina şi glutenina, care în prezenţa apei se umflă puternic, 
formând o masă elastică numită gluten. Făina de secară nu formează gluten cu toate că bobul de secară 
conţine gliadină şi glutenină.

Glutenul este un gel coloidal puternic umflat care conţine 60-70% apă şi 30-40% substanţă 
uscată. El este caracterizat de proprietăţi reologice: elasticitate, extensibilitate, rezistenţă la întindere, 
care se transmit şi aluatului. Pentru făina de grâu, conţinutul şi calitatea în gluten reprezintă factori 
importanţi influenţând proprietăţile de panificaţie ale acesteia.

Calitatea glutenuîui poate fi:

Rolul tehnologic al proteinelor glutenice 
la frământare, leagă aproximativ jumătate din cantitatea de apă absorbită, 
în contact cu apa şi sub acţiunea mecanică de la frământare formează glutenul, 
la fermentaţie, reţeaua glutenică reţine gazele de fermentaţie conducând la obţinerea produselor de 

calitate superioară, bine afânate,
> la coacere, în urma coagulării formează scheletul proteic al pâinii fixând forma şi volumul acesteia,
> intervin în formarea substanţelor de aromă,
> reduce viteza de învechire a pâinii.
• Glucidele (zaharide) sunt substanţe ce au proprietatea de a fi dulci sau de a forma în contact cu apa 
substanţe cu gust dulce.

Principalele glucide ale fainii sunt: [ - glucide simple (glucoză, zaharoză, maltoză)
amidonul 
celuloza
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Fabricarea pâinii - pregătire teoretică 
A m idonul are ponderea cea  m ai m are: 60-70%  în  căzui făinurilor negre şi peste 75%  în  cazul 

făinurilor albe. E l se prezin tă  sub form ă de granule, cu m ărim ea de 10-15f,i în  cazul făinurilor de grâu şi 
10-60 ji în cazul făinurilor de secară.

C om ponentele am idonului sunt:

^  la frăm ântarea aluatului participă la  hidratarea făinii,
^  influenţează însuşirile  reologice ale aluatului,
^  la ferm entaţie form ează zaharuri sim ple care se transform ă în CO 2 care afânează aluatul,
^  la coacere contribuie la form area m iezului, form ând culoarea cojii şi a substanţelor de arom ă,
^  intervine în  procesul de învechire a pâinii.
9 L ip ide le . în  făină cantita tea de lipide este m ică. C onţinutul lor creşte odată cu creşterea gradului de 
extracţie al făinii, deoarece cantitatea cea m ai m are de lipide se găseşte în  germ ene şi stratul aleuronic şi
m ai puţin  în  endosperm

Rolul tehnologic al lipidelor
form ează în  aluat com plecşi cu proteinele şi am idonul, influenţând proprietăţile reologice ale 
aluatului,

^  influenţează calitatea şi p rospeţim ea pâinii.
•  S ă ru r i  m in e ra le , Conţinutul în  săruri m inerale variază cu gradul de extracţie, fiind m ai m are la 
făinurile cu grad de extracţie m ai m are. Principalele elem ente m inerale din făină sunt: P, Ca, M g, K, Fe, 
Na, Zn, Ci, etc.
•  V itam in e le  sunt com puşi organici cu structură com plexă cu rol de catalizator în  procesele 

m etabolice. Conţinutul de vitam ine din făină variază cu gradul de extracţie al acesteia. Făinurile albe 
sunt sărace în  vitam ine.
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Fabricarea pâinii -pregătire teoretică 
Principalele enzime sunt amilazele (a-amilaza şi ß-amilaza) şi proteazele. în contact cu apa, 

amilazele descompun amidonul, iar proteazele, proteinele pe tot parcursul procesului tehnologic.

1,1.2 Afânători
. în panificaţie, ca agent de afânare a aluatului se foloseşte drojdia. Ea aparţine genului 

Saccharomyces, specia Saccharomyces cerevisiae, de fermentaţie superioară. în aluatul supus 
fermentaţiei, drojdia produce CO2 care afânează aluatul.

Drojdia de panificaţie se obţine în fabricile de spirt prin fermentaţia melasei de zahăr, la care se 
adaugă săruri nutritive. Un gram de drojdie comprimată conţine 7-9 * IO9 celule de drojdie. Celulele de 
drojdie au formă eliptică sau rotundă, cu mărimea de aproximativ de 5-1 Op.

Structura morfologică a celulei de drojdie este prezentată mai jos în figura 1.1.

Fig. 1.1 Structura morfologică a celulei de drojdie 
1- membrană; 2 -  protoplasmă; 3 -  granule de 
grăsime; 4 -  proteine, glicogen, săruri minerale, 
enzime, vitamine; 5 -  nucleu; 6 -  vacuole.

Membrana celulei de drojdie este subţire şi elastică în interiorul ei găsindu-se protoplasma, ce 
are un aspect vâscos. Protoplasma conţine granule de grăsime, proteine, glicogen, săruri minerale, 
enzime (printre care şi complexul zimază), vitamine (mai ales vitaminele B] şi B2) şi nucleul care apare 
sub formă de granulă mai mare.

Nucleul este format la rândul său din proteine în compoziţia cărora intră fosfor. Celulele tinere 
sunt pline cu suc protoplasmatic, iar cele vârstnice sau mature au spaţii cu un lichid mai puţin vâscos, 
numite vacuole.

în aluat, drojdia se înmulţeşte şi produce în acelaşi timp fermentaţia alcoolică. înmulţirea 
celulelor de drojdie se face prin înmugurire, rezultând lanţuri de celule sau colonii.

Parametrii optimi din aluat, necesari înmulţirii rapide a celulelor de drojdie sunt: temperatura de 
25-28°C, mediu slab acid şi apos, concentraţia alcoolică maxim 2%. în aceste condiţii, celulele de 
drojdie înmuguresc după aproximativ 30 minute. Temperatura optimă de desfăşurare a fermentaţiei este 
de 35°C.

Forme comerciale ale drojdiei de panificaţie. . Drojdia de panificaţie se găseşte sub mai muhe 
forme; comprimată (presată), uscată şi lichidă. Primele două tipuri se obţin în fabrici specializate, iar cea 
din urmă în fabricile de pâine.

Drojdia comprimată se găseşte sub formă de calupuri paralelipipedice, cu masa de 0,5 sau 1 kg.

1.1.3 Sarea comestibilă (clorura de sodiu)
Sarea comestibilă se utilizează pentru a da gust produselor şi pentru a îmbunătăţi proprietăţile 

aluatului, făcându-1 mai elastic, astfel încât produsele rezultate sunt de calitate superioară (bine 
dezvoltate, cu coajă rumenă, miez elastic şi porozitate uniformă).

în aluat, sarea exercită o acţiune favorabilă mărind stabilitatea şi rezistenţa glutenului. Aluatul 
fără sare fermentează intens, este moale, cu elasticitate redusă, iar produsele rezultate sunt aplatizate şi 
cu porozitate neuniformă. Ţinând cont de rolul pe care-1 are sarea în aluat, atunci când, în procesul 
tehnologic, se utilizează făină de calitate superioară, se foloseşte o cantitate mai redusă de sare, 
comparativ cu cantitatea sporită în cazul făinii de calitate inferioară.
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Fabricarea pâinii - pregătire teoretică 
De asem enea, aceasta se adaugă în cantitate m ai m are şi în  cazul folosirii în  fabricaţie a unor 

făinuri provenite din grâu nou nem aturizat sau grâu încolţit, pentru a frâna procesul de ferm entaţie.
în  anotim pul călduros, când tem peratura în  sălile de ferm entaţie este m ult prea m are, se adaugă 

o cantitate sporită de sare, pentru a încetini ferm entaţia, astfel încât produsele rezultate să fie de calitate 
corespunzătoare. D e obicei în  industria  panificaţiei se foloseşte sarea m ăruntă şi, mai rar, cea fină.

Influenţa sării asupra calităţii pâinii

Cantitatea de
sare

Calitatea
făinii

Calitatea pâinii

lipsa sării m edie aplatizată, cu coajă palidă
exces de sare m edie gust sărat, volum  redus, m iez dens cu 

porozitate nedezvoltată, coajă intens 
coiorată

1.1.4 Apa tehnologică

A pa este un com ponent indispensabil al aluatului, cantitatea u tilizată variind în  funcţie de 
capacitatea de hidratare a făinii utilizate în procesul tehnologic. în  prezenţa ei, particulele de făină şi 
com ponenţii ei m acrom oleculari se hidratează. Proteinele în  contact cu apa form ează glutenul.

In cazul utilizării unor cantităţi necorespunzătoare de apă, acestea determ ină obţinerea m o r  
aluaturi din care rezu ltă  produse necorespunzătoare.

Cantitatea 
de apă

Calitatea aluatului rezultat Calitatea pâinii

insuficientă aluat de consistenţă m are 
(giutenul nu se form ează 
com plet), cu elasticitate 
redusă

cu volum  m ic şi pori 
nedezvoltaţi, cu m iez sfărâm icios, 
se usucă şi se învechesc repede

exces de 
apă

aluat m oale, cu rezistenţă 
slabă

produse aplatizate, cu porozitate 
grosieră

A pa folosită în  industria  panificaţiei trebuie să corespundă unor anum ite condiţii: să fie potabilă, 
incoloră, să nu aibă gust sau m iros străine care ar influenţa negativ proprietăţile  senzoriale ale 
produselor finite.

De asem enea, trebuie să aibă o anum ită duritate. U n grad de duritate reprezintă 10 m g CaO sau 
7,14m g M gO , în tr-un litru de apă. D uritatea apei se încadrează în valori cuprinse în tre  5 şi 20. In funcţie 
de duritate, apa poate f i : __________________________________________

Apă Duritate (grade)
Moale 5
Semidură 5-10
Dură 10-20
Foarte dură 20-40
Extrem de dură >40
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Fabricarea pâinii -pregătire teoretică 
în cazul prelucrării făinurilor de calitate bună şi foarte bună, apa utilizată nu trebuie să fie foarte 

dură, deoarece întăresc glutenul excesiv. Apa cu duritate mică duce la obţinerea aluaturilor moi şi 
lipicioase.

în panificaţie nu este indicată folosirea apei fierte şi răcite deoarece prin fierbere se elimină 
oxigenul necesar dezvoltării drojdiilor în procesul de fermentaţie.

Dacă fabrica este alimentată cu apă din puţuri proprii, este necesar ca periodic, aceasta să fie 
controlată din punct de vedere sanitar.

1.2 Materii auxiliare
Pentru ameliorarea gustului şi mărirea valorii nutritive a produselor se pot folosi materii 
auxiliare.

1.2.1 Substanţele dulci

substanţe dulci 
-grăsimi
lapte şi subproduse din lapte 
ouă
fibre alimentare

în panificaţie, după felul produsului preparat se folosesc; zahărul de sfeclă de zahăr sau trestie 
de zahăr, glucoza, siropul de porumb, mierea de albine. Acestea se introduc în faza de aluat.

Zahărul (zaharoza) este cel mai des utilizat la fabricarea produselor de panificaţie. în timpul 
frământării este descompus de către enzimele din drojdie, iar la coacere participă la formarea culorii 
cojii.

De asemenea, se poate folosi şi zahărul brun care conţine unele cantităţi de melasă ce contribuie 
la îmbunătăţirea gustului pâinii. Se foloseşte la prepararea pâinii negre şi a pâinii multicereale.

Glucoza se găseşte sub formă lichidă şi solidă. în panificaţie se utilizează mai ales sub formă 
lichidă. Adăugată în cantitate mare, conduce la întărirea miezului şi la apariţia "petelor de zahăr" în 
coajă.

Siropul de porumb se obţine prin descompunerea amidonului de porumb în prezenţa apei. 
Prezintă dezavantajul că trebuie depozitat la temperatura de 50-53°C

Mierea de albine se foloseşte la prepararea pâinii din făină integrală pentru intensificarea 
aromei. Este o sursă de glucide fermentescibile.

Glucidele adăugate în aluat contribuie la:
^  îmbunătăţirea gustului şi aromei produsului,
* intensificarea culorii cojii
** formarea volumului pâinii

îmbunătăţesc porozitatea şi durata de prospeţime.
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Fabricarea pâinii - pregătire teoretică
1.2.2 Grăsimile

L a fabricarea p roduselor de panificaţie se folosesc: uleiul de floarea-soarelui sau de soia, 
m argarine, untul, untura, shortening-urile, care se adaugă în faza de aluat.

Uleiurile vegetale se utilizează la fabricarea aluatului dar şi pentru ungerea formelor şi a tăvilor 
de copt.

Untul este cea m ai bună grăsim e alim entară pentru panificaţie. Contribuie la gustul şi aroma 
produselor.

Untura de porc  se foloseşte la prepararea aluatului şi la ungerea formelor. C onferă frăgezim e şi 
arom ă produselor.

Shortening-urile  sunt am estecuri de uleiuri vegetale şi grăsimi.
G răsim ile pentru panificaţie trebuie să îndeplinească anum ite condiţii: să prezinte însuşiri 

organoleptice corespunzătoare, să fie stabile 3a păstrare, să confere gust p lăcut produselor, să fie 
convenabile ca preţ.

L ipidele adăugate în aluat contribuie la:
>  obţinerea cojii m ai elastice şi m ai pu ţin  sfărâm icioase, 
■> obţinerea unui m iez cu elasticitate îm bunătăţită,
>  form area volum ului m are al pâinii,
>  porozitate m ai fină şi m ai uniform ă
>  îm bunătăţirea arom ei şi a prospeţim ii pâinii.

1.2.3 Laptele şi subprodusele din lapte
Laptele şi subprodusele de lapte influenţează proprietăţile reologice ale aluatului, activitatea 

drojdiilor şi calitatea pâinii.
D upă starea lor fizică, laptele şi subprodusele de lapte se prezintă sub form ă: lichidă, concentrată 

şi uscată (praf).

tenţie 
reţineţi!

Influenţa asupra calităţii pâinii este urm ătoarea:
>  îm bunătăţeşte textura m iezului, gustul şi arom a produsului, 

in tensifică culoarea cojii;
>  m ăreşte valoarea nutritivă prin aport de vitam ine, săruri m inerale şi 

proteine;
>  creşte durata de m enţinere a prospeţim ii.

1.2.4 Ouăle
în panificaţie, se folosesc ouă în stare proaspătă, congelată sau sub formă uscată. Ele se adaugă 

în aluat, iar ouăle proaspete se folosesc la ungerea suprafeţei produselor înainte de introducerea în 
cuptor, pentru culoare şi luciu plăcut al cojii.

Efectul ouălor în panificaţie este următorul:
> măresc volumul produsului
> îmbunătăţesc structura miezului
> îmbunătăţesc gustul şi culoarea produsului
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1.2.5 Fibrele alimentare

Fibrele alim entare se folosesc pentru m ărirea conţinutului de fibre aî produsului obişnuit şi la 
prepararea pâinii cu valoare calorică redusă. A dăugate în cantitate prea m are influenţează negativ 
calitatea pâinii.

1.2.6 Condimentele

Se utilizează num ai în  cazul sortim entelor speciale de pâine pentru gust. Se folosesc ceapa şi 
chim enul. Ceapa se adaugă la  sortim entul de pâine cu ceapă, iar chim enuî la pâinea de secară şi cea 
obţinută din am estec de grâu şi secară.

1.2.7 ' Seminţele care se presară pe suprafaţa produselor

Cel mai des u tilizate sunt sem inţele de susan şi m ac a căror arom ă se dezvoltă în tim pul de 
coacere a produselor.

Fabricarea pâinii -pregătire teoretică
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică
1.3 Depozitarea materiilor prime şi auxiliare

Depozitarea are drept scop asigurarea continuităţii producţiei pe o anumiţă perioadă de timp prin 
crearea de stocuri de materii prime şi auxiliare. Depozitarea trebuie să se facă în condiţii 
corespunzătoare pentru asigurarea calităţii până la intrarea în fabricaţie.

1.3.1 Depozitarea făinii
1.3.1.1 Procese care au Ioc în făina depozitată

în timpul depozitării făinii proaspăt măcinată, au loc o serie de procese care determină 
modificarea calităţii acesteia. Factorii care influenţează îmbunătăţirea sau înrăutăţirea calităţii făinii sunt 
enumeraţi mai jos.

Dacă în timpul depozitării proprietăţile tehnologice ale făinii se îmbunătăţesc, procesul se 
numeşte maturizare.

Maturizarea fă in ii reprezintă totalitatea proceselor fizice, coloidale şi biochimice care au loc în 
făina depozitată în condiţii normale de temperatură şi umiditate asupra cărora influenţează numeroşi 
factori fizici, chimici şi biochimici şi în urma cărora se modifică pozitiv comportarea tehnologică a 
făinii.

Modificările suferite de făină în timpul maturizării sunt:
variaţia umidităţii, proces care depinde de umiditatea iniţială a făinii şi umiditatea spaţiului în 

care este depozitată aceasta. Dacă umiditatea este de 13-14%, iar umiditatea relativă a aerului 55-60%, 
atunci se stabileşte o umiditate de echilibru sub 14%.
y  albirea făinii este un proces lent ce se constată după o depozitare îndelungată datorată oxidării 
pigmenţilor carotenoizi din făină.
> creşterea acidităţii este mai intensă în primele 15-20 de zile de depozitare şi este cu atât mai 
mare cu cât extracţia, umiditatea şi temperatura de păstrare sunt mai mari.
> îmbunătăţirea calităţii glutenului prin creşterea elasticităţii şi rezistenţei lui. Astfel, creşte 
puterea făinii şi capacitatea de hidratare.

Deci, maturizarea reprezintă de fapt îmbunătăţirea proprietăţilor reologice ale glutenului şi 
aluatului care are strânsă legătură cu îmbunătăţirea calităţii pâinii. Durata de maturizare naturală a făinii 
depinde de anumiţi factori.

Factorii maturizării 
naturale a făinii

> calitatea făinii
> gradul de extracţie al făinii
>  umiditatea făinii
> temperatura de depozitare
>  aerarea făinii
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică
Cu cât calitatea făinii este mai slabă, gradul de extracţie şi umiditatea mai mici, temperatura depozitului 
mai scăzută, cu atât durata de maturizare este mai mare. '

Făinurile de extracţii mici se maturizează după 1,5-2 luni, iar cele de extracţii mari după 3-4 
săptămâni. După o depozitare de 14-20 zile a făinii proaspăt măcinate, aceasta se consideră acceptabilă.

Alterarea fă in ii se produce în condiţii necorespunzătoare de depozitare şi poate fi ca urmare a 
proceselor naturale (autoîncingerea şi mucegăirea) sau datorită degradării acesteia de către insecte.

Autoîncingerea şi mucegăirea sunt degradări rezultate în urma procesului de respiraţie care se 
produce după schema de mai jos:

glucoză + ©  + + căldură

Atentie
9

reţineţi!

T
Degradarea fă in ii sub acţiunea insectelor reprezintă impurifîcarea acesteia cu larve sau adulţi, 

dar şi formarea cocoloaşelor de făină cauzate de firele vâscoase pe care le secretă insectele. în masa de 
făină se pot găsi dăunători ca:

Dacă procesul de respiraţie este intens, cantitatea de căldură acumulată şi 
umiditate creşte formându-se astfel în făină cocoloaşe (fenomen numit 
" împietrire") sau aceasta poate mucegăi.

Dăunătorii făinii
-moleţul sau gândacul mare de fainăţTenebno molilor) 

--gândacul mic(Tribolium confusum)
-gândacul brun(Tribolium castaneum)
-acarianul făinii(Aearus si ro)
--moliaţPvralisfarinalis)

Pentru combaterea acestora este necesar să se descopere focarele de infestare, verificând 
periodic depozitele de făină, instalaţiile aferente şi masa de faină. Locurile infestate trebuie dezinfectate 
cu substanţe corespunzătoare: piretru, lindan, acid cianhidric etc. Făina infestată se cerne, iar refuzul 
obţinut împreună cu măturătura se arde. Pentru prevenirea infestării depozitele trebuie să fie bine 
aerisite, uscate şi să se menţină permanent curăţenia.
1,3.1,2 Metode de depozitare a făinii. Făina se poate depozita fie în saci, fie vrac.

Depozitarea în saci se face în spaţii cu temperatura de 10-20°C şi umiditate relativă a aerului din 
depozit de 50-60%. Sacii se aşază în stive pe grătare de lemn, la distanţă care să permită aerisirea. 
Fiecărei stive în corespunde o fişă a lotului cu date despre provenienţa şi calitatea făinii. Stivele se 
formează din acelaşi tip de făină ce provine de la acelaşi măciniş, aceeaşi moară şi cu aceeaşi indici 
calitativi.

Depozitarea în vrac se realizează în celule de siloz. în acest caz pregătirea făinii se face în 
silozul de făină.

1.3.2 Depozitarea drojdiei
Drojdia fiind un produs uşor alterabil se păstrează în condiţii de refrigerare la temperatura de 2- 

4°C sau congelată. Drojdia congelată se supune mai întâi unui proces lent de dezgheţare la temperatura 
de 6-8°C după care se poate utiliza în decurs de 24 ore în procesul tehnologic.

Depozitele de drojdie trebuie să fie bine aerisite, cu umiditate relativă de 75-80%, fără mirosuri
străine.
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î.3,.3 Depozitarea sării şi a zahărului se face sacj aşezaţi pe grătare de lem n, în  spaţii

închise uscate, fără umezeală, deoarece acestea sunt produse higroscopice. Umiditatea relativă a aerului
din depozit trebuie să fie de 50-60%.

1.3.4 Depozitarea uleiului şi a altor materiale aiterabile
Uleiul se păstrează în bidoane, în încăperi răcoroase, fără lumină. Untul, margarina, ouăle se 

păstrează în spaţii frigorifice cu temperatura de 4-10°C, întunecoase, fără mirosuri străine şi umiditatea 
relativă a aerului de 80%.

1.3.5 Depozitarea laptelui şi subproduselor din lapte
Laptele şi subprodusele din lapte se depozitează la temperatura de 2-10°C, umiditatea relativă a 

aerului din depozit de 80-85%.

1.4. Verificaţi-vă cunoştinţele
1.4.1 în tre b ă r i

1: Care sunt materiile prime şi auxiliare folosite la fabricarea pâinii ?
2. Care sunt însuşirile fizice ale făinii?
3. Cum influenţează capacitatea de hidratare a făinii procesul tehnologic ?
4. Ce afânători se utilizează la obţinerea aluatului ?
4. ce roi are sarea adăugată în aluat ?
6. Care este rolul apei tehnologice în aluat ?
7. Ce rol au materiile auxiliare adăugate la obţinerea produselor finite ?
8. Care este scopul operaţiei de depozitare ?
9. Care sunt procesele prin care făina se maturizează?
10. în ce condiţii se depozitează afânătorii?

1.4.2 Teste de control 

Selectaţi varianta corectă.
1. Tipul făinii reprezintă conţinutul maxim de substanţe minerale multiplicat cu :

a) 100;
b) 1000 ;
c) 10.

2. Făina albă corespunde tipului: 
a)480; b) 1200; c) 780.

Apreciaţi afirmaţiile de mai jos cu adevărat sau fals.
3. Fineţea făinii se referă la culoare pe care o are masa de cereale.
4. Puterea făinii reprezintă însuşirea de a forma un aluat cu anumite proprietăţi reologice.
5. Capacitatea de hidratare este mai mare la făinurile cu cantitate şi calitate a glutenului inferioară.

Completaţi spaţiile libere astfel încât propoziţiile să capete sens.
6. Capacitatea de hidratare este mai mare la făinurile cu cantitate şi calitate a glutenului...................
7. Aluatul fără sare fermentează..................
8. înmulţirea celulelor de drojdie se face p rin ....................... . rezultând lanţuri de celule sau colonii.
9. Cu cât calitatea făinii este mai slabă, gradul de extracţie şi umiditatea m ai...... . temperatura
depozitului mai scăzută, cu atât durata de maturizare este m ai................
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Selectaţi din enum erarea de m ai jo s  însuşirile  fizice ale f ă in i i :

10 m irosul, conţinutul în  proteine, gradul de extracţie, fineţea, m asa hectolitrică. 
11. C om pletaţi tabelul de mai jos.

j Cantitatea 
de apă

Calitatea aluatului rezultat S Calitatea pâinii
I ____

insuficientă |
I l!

exces de 
| apă — ..... |

12. C om petaţi schem a de m ai jo s  cu factorii care influenţează procesul de m aturizare a făinii.

Factorii maturizării 
naturale a făinii
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CAPITOLUL 2

Pregătirea materiilor prime şi auxiliare utilizate în panificaţie
2. 1.

2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8

Pregătirea făinii
2.1.1 Amestecarea făinii
2.1.2 Cernerea făinii
2.1.3 încălzirea făinii
Pregătirea drojdiei 
Pregătirea sării 
Pregătirea apei 
Pregătirea zahărului 
Pregătirea grăsimilor 
Pregătirea ouălor 
Verificaţi-vă cunoştinţele !

Operaţiile de pregătire a fainii 
Scopul amestecării fainii.
Construcţia şi principiile de funcţionare a timocului amestecător. 
Scopul operaţiei de cernere a făinii.
Construcţia şi principiile de funcţionare ale cemătoarelor.
Scopul operaţiei de încălzire a făinii.
Scopul pregătirii drojdiei
Construcţia şi principiul de funcţionare a agitatorului mecanic simplu. 
Scopul pregătirii sării.
Construcţia şi principiul de funcţionare a dizolvatorului cu agitator
Scopul pregătirii apei
Modul de pregătire a materiilor auxiliare.
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CAPITOLUL 2

Pregătirea materiilor prime şi auxiliare utilizate în panificaţie
Faza de pregătire a materiilor prime şi auxiliare are drept scop aducerea acestora într-o stare 

corespunzătoare pentru prepararea aluatului şi desfăşurarea procesului tehnologic. în subcapitolele care 
urmează vor fi descrise operaţiile tehnologice de pregătire, corespunzătoare fiecărei materii prime şi 
auxiliare.

2.1 Pregătirea făinii
înainte de a fi utilizată în procesul tehnologic, făina este supusă următoarelor operaţii:

> amestecarea loturilor de faină cu calităţi diferite,
> cernerea acesteia, în vederea îndepărtării impurităţilor şi afânării prin aerisire,
> încălzirea fainii.

2.1.1 Amestecarea făinii
Deoarece făinurile care vin în unităţile de panificaţie au calităţi diferite, pentru obţinerea 

produselor de calitate superioară şi constantă, acestea trebuie amestecate în vederea obţinerii unui lot de 
făină cu proprietăţi tehnologice omogene pe o perioadă cât mai mare de timp.

Amestecarea urmăreşte compensarea defectelor unei faini cu calităţile alteia având la bază mai 
multe criterii:

© cantitatea şi calitatea glutenului;
• capacitatea de a forma gaze de fermentaţie:
9 capacitatea de închidere a culorii în timpul procesului tehnologic.
Proporţia amestecurilor se stabileşte pe baza analizelor de laborator şi a rezultatelor probei de 

coacere, utilizând metoda dreptunghiului în practică.
Exemplu.
Calculaţi cantitatea procentuală corespunzătoare fiecărui lot, ştiind că, se amestecă 2 loturi de 

faină cu cantităţi diferite de gluten , iar amestecul format trebuie să aibă un conţinut în gluten de 25%.
Se dau: lotul I cu un conţinut în gluten de 28%, iar lotul al II-lea de 20%. 

lo ti

lot II

8 părţi...................................100%
5 părţi................................... X
X = 5 x 100: 8 =62,5%, faină cu gluten 28%

8 părţi..................................100%
3 părţi..................................  X
X = 3 x 100: 8 =37,5%, făină cu gluten 20% 
Pentru verificare se procedează astfel:

a) (5 x 28 + 3 x 20) : 8 = 25% gluten
b) (62,5 x 28 + 37,5 x 20) : 100 = 25% gluten
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Condiţia pentru realizarea amestecurilor este ca unul din loturile de faină să aibă 
un conţinut în gluten mai mare decât cel pe care trebuie să-i aibă amestecul.

în funcţie de capacitatea unităţilor de panificaţie şi de dotarea lor tehnică, amestecarea se poate 
realiza prin:
• alimentarea alternativă a cernătorului cu făină care provine din loturi diferite. Acest procedeu nu 
asigură o amestecare omogenă. Această metodă se utilizează de obicei la unităţile de capacitate mică.
• utilizarea timocuiui - amestecător. în acest caz, amestecarea se realizează prin umplerea cu făină de 
calităţi diferite şi antrenarea lor de către melcul-transportor din straturile inferioare şi mijlocii către 
partea superioară. Straturile de făină cad pe lateral pe lângă pereţii timocuiui. Astfel, făina circulă timp 
de 25-30 minute, realizându-se atât amestecarea cât şi afânarea ei. în figura 2.1 este prezentat timocul -  
amestecător.

A lim en tare

E va c u a re

Fig. 2.1 Timocul -  amestecător 
1.-.buncăr metalic; 2.-.melc de amestecare; 
3.-.motor electric; 4.-.sistem de roţi dinţate.

Alimentarea timocuiui se poate face cu un elevator sau prin curgere liberă, în funcţie de cum 
este amplasat faţă de dispozitivul de făină.

Capacitatea acestui utilaj este de 1500-2500kg făină, fiind uneori utilizat şi pentru păstrarea 
rezervei curente de făină care asigură desfăşurarea fără întreruperi a producţiei.
« folosirea instalaţiilor de transport pneumatic (fig. 2.2). în acest caz, amestecarea se realizează în 

conducta de transport pneumatic, pe parcursul deplasării făinii către secţia de preparare, prin extragerea 
simultană din două sau mai multe celule de siloz. Cantitatea de făină extrasă se stabileşte prin calculul.

Această metodă este cea mai eficientă obţinându-se amestecuri omogene.
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Figura 2.2 Instalaţie
de transport pneumatic

1. buncăre de rezervă
2. extractor pneumatic
3. cicloane
4. ecluze
5. compresor

2.1.2 Cernerea făinii

Are drept scop îndepărtarea impurităţilor grosiere (sfori, aşchii, scame) care pot ajunge 
accidental în făină după măcinare, în timpul transportului sau depozitării ei. Concomitent cu cernerea 
făinii se realizează şi afânarea ei, prin înglobarea unei cantităţi de aer între particulele acesteia. Pentru 
cernere se folosesc site metalice (sitele cu numerele 18-20 care au 7-8 ochiuri /cm).

în funcţie de capacitatea fabricii şi de modul de depozitare a făinii se pot utiliza următoarele
utilaje:

Cernător vibrator Utilaje pentru 
cernerea făinii

Cernător vertical

Cernătorul vibrator este o maşină simplă (fîgura.2.3), uşor de realizat în orice unitate.

Fig. 2.3 Cernătorul vibrator
1. racord de alimentare:
2. ramă cu sită;
3. lamele elastice;
4. excentric.

Alimentarea cernătorului se face prin racordul de alimentare 1, pe rama cu sită 2, ce este prinsă cu 
lamelele elastice 3. Mişcarea oscilantă a sitei este imprimată de excentricul 4, realizându-se astfel
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cernerea. Făina cernută se elim ină printr-un jgheab, iar im purităţile răm ân pe sită şi se evacuează 
separat. A cest utilaj prezin tă  o serie de avantaje:

Dezavantajele cernătorului vibrator sunt:

Cern Storul vertical (fîg. 2.4) este folosit în  unităţile mici şi mijlocii. E xistă  două tipuri 
constructive şi anume:

Cele două cernătoare au părţi com ponente com une printre care:
® sistem ul de alim entare.
•  transportorul cu m elc 
® m ecanism ul de acţionare.

D iferenţa dintre cele două cernătoare o reprezintă sistem ul constructiv al dispozitivului de cernere 
propriu-zisă, fiind influenţată astfel calitatea operaţiei de cernere.

Pentru cernere, făina este in trodusă în pâlnia de alim entare şi îm pinsă de o paletă  în  melcul 
transportor care o ridică la  site. în  cazul cernătorului cu sită fixă, făina este forţată să treacă prin prim a 
sită cilindrică cu ochiuri cu diam etrul de 6 m m, fiind reţinute im purităţile mari.
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Fig. 2.4 Cernătorul vertical cu 
sită rotitoare

1. batiu;
2. pâlnie de alimentare ;
3. melc transportor;
4. dispozitiv pentru alimentarea melcului;
5. tubul melcului;
6. sită 

de

Apoi este împinsă cu ajutorul unor bătătoare cu palete care au viteză mare, printr-o sită exterioară cu 
orificiile de lmm. Impurităţile sunt antrenate de către melc şi evacuate în cutia colectoare, iar 
impurităţile mici sunt ridicate de nişte perii înclinate dispuse elicoidal, de unde merg tot în cutia 
colectoare.

Făina este eliminată printr-un tub, unde este amplasat şi un magnet ce va reţine impurităţile 
metalice.

Dezavantajul acestui cernător este că fărâmiţează impurităţile friabile şi se curăţă greoi.
La cernătorul cu sită rotitoare, făina este ridicată de melc şi împinsă pe pereţii laterali ai sitei, 

obligând-o să treacă prin orificiile (diametrul orificiilor sitei este de 1 mm).
Aglomerarea făinii nu este posibilă deoarece, cernătorul este dotat cu un dispozitiv de curăţire 

format din trei lamele, din care două se găsesc în interiorul sitei, iar a treia la exterior. Impurităţile 
rămân în interiorul tamburului sitei fiind îndepărtate manual.

Avantajul cernătorului cu sită rotitoare este că execută o cernere bună a făinii şi este montat pe roţi, 
putând fi deplasat în orice loc.

De asemenea este prevăzut cu un dispozitiv de măcinare a pesmetului de pâine şi un dispozitiv de 
răsturnare a sacului.

2.1.3 încălzirea făinii

Această operaţie se realizează în timpul iernii având drept scop aducerea făinii la temperatura de 
15~20°C pentru a obţine aluatul cu temperatura optimă fabricaţiei.

în secţiile de capacităţi mici şi mijlocii, încălzirea făinii se face prin menţinerea ei timp de 24 
ore în depozitul de zi, care este încălzit.

In secţiile mari, unde făina este depozitată în vrac, încălzirea se realizează prin folosirea aerului 
cald la transportul făinii.

-> 4 -
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22  Pregătirea drojdiei
D rojdia com prim ată, înainte de a fi folosită, se am estecă cu apă caldă cu tem peratura de 30-35°C, 

agitându-se câteva m inute (1-2 m inute), cu scopul de a se repartiza uniform  în  m asa aluatului, pentru 
asigurarea unei ferm entaţii om ogene.

R aportul dintre drojdie şi apă este de 1:3, 1:5, sau 1:10. Suspensia de drojdie se obţine folosindu-se 
un agitator m ecanic sim plu (figura 2.5)

Agitatorul m ecanic sim plu este form at dintr-o cuvă 1 cu capacitatea de 30-501, în interiorul căruia se 
învârte axul 2 cu paletă 3.

Pentru m ăsurarea cantităţii de apă, cuva este prevăzută cu tub de nivel (6). Se introduce m ai întâi 
apa caldă după care se adaugă calupurile de drojdie şi se porneşte m otorul (4).

Paleta form ează turbioane puternice de apă care determ ină desfacerea drojdiei transform ând-o într-o 
suspensie om ogenă.

A m estecul form at se elim ină prin  racordul de evacuare (7) şi se depozitează în tr-un vas 
corespunzător până la  utilizarea ei în  procesul tehnologic.

Fig 2.5 Agitator mecanic simplu
1. cuvă;
2. ax;
3. paletă de agitare;
4. motor electric;
5. placă de susţinere;
6. tub de nivel;
7. racord alimentare cu apă caldă.

2.3 Pregătirea sării
înainte de a fi in trodusă în fabricaţie, sarea este dizolvată, pentru o distribuţie cât m ai uniform ă 

în  m asa aluatului.. Soluţia de sare se prepară ca o soluţie concentrată, sau ca o soluţie saturată 
(concentraţia de 30g/100m l, corespunzând unei densităţi de l,2 g /cm 3), care apoi se filtrează pentru 
îndepărtarea im purităţilor. U tilajul folosit la prepararea soluţiei de sare este dizolvatorul cu agitator 
(fig.2.6.) form at din două recipiente din oţel. în  prim ul recipient (1) are loc dizolvarea sării, iar în 
celălalt (7), depozitarea soluţiei de sare.

A lim entarea cu sare a vasului de dizolvare se face prin interm ediul unui elevator prevăzut cu o 
cupă în care se răstoarnă sacii cu sare. Transferul soluţiei de sare din vasul de dizolvare în  cel de 
depozitare se face printr-o conductă (4) cu robinet (5) p revăzut cu filtre (6).
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Cantitatea ce nu se consumă poate fi reîntoarsă într-un recipient tampon.

3

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

2.4 Pregătirea apei
Pentru prepararea aluatului apa trebuie adusă la temperatura necesară astfel încât la sfârşitul 

frământării, semifabricatele să aibă temperatura corespunzătoare (30°C). Pregătirea apei constă în 
încălzirea sau răcirea ei, după cum este cazul.

încălzirea apei se poate realiza prin două metode:
•' prin amestecarea apei reci, de la reţeaua de alimentare, cu apa caldă cu temperatura de aproximativ 
60°C;
» prin barbotarea aburului de joasă presiune în apa rece.

Răcirea apei se poate realiza prin amestecarea apei calde cu gheaţă sau cu ajutorul unui aparat de 
răcire a apei. Apa răcită se utilizează vara, în cazul frământării intensive şi rapide a aluatului.

2 5 Pregătirea zahărului
 ̂ în aluat, zahărul se introduce sub formă de soluţie, care se prepară cu apă la temperatura de 

30°C. în cazul în care soluţia are impurităţi, se filtrează.
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2.6 Pregătirea grăsimilor
Grăsimile lichide se pot folosi ca atare sau, după caz, încălzite. Uleiurile vegetale pot fi 

introduse în aluat sub formă de emulsie deoarece se realizează o distribuţie mai bună a grăsimilor în 
aluat, rezultând o creştere a volumului pâinii, îmbunătăţirea porozităţii şi o coloare mai deschisă a 
miezului. Emulsia de grăsime se obţine prin amestecare uleiului cu apa şi un emulgator, într-un agitator 
mecanic timp de 10-15 minute.

2.7 Pregătirea ouălor
Ouăle proaspete înainte de folosirea în procesul tehnologic se dezinfectează şi se spală în 

vederea reducerii încărcăturii microbiene. Dezinfectarea se face folosindu-se o soluţie de clor 2% timp 
de 5-10 minute, după care se spală 5-6 minute. Ele se introduc în aluat după o batere prealabilă.

Melanjul de ouă, mai întâi, se decongelează, apoi se filtrează şi se omogenizează cu apă caldă în 
raport de 1:1.

Praful de ouă se amestecă cu apă caldă cu temperatura de 40-45°C, în raport de 1:3, apoi se 
omogenizează prin agitare şi filtrare.

2.8. Verificaţi-vă cunoştinţele
2.8.1 întrebări

1. Care este scopul pregătirii materiilor prime şi auxiliare?
2. Care sunt operaţiile de pregătire a făinii?
3. Ce metodă se foloseşte pentru calcularea proporţiilor care se amestecă ?
4. Ce tip de utilaj se foloseşte la amestecarea făinii în unităţile de capacitzate mare ?
4. Ce scop are cernerea făinii ?
6. Care sunt părţile comune dintre cele două cemătoare verticale ?
7. Care este rolul pregătirii afânătorilor ?
8. Ce fel de soluţie de sare se prepară la obţinerea aluatului ?
9. Care sunt operaţiile de pregătire a făinii?
10. Ce utilaj se foloseşte la prepararea emulsiilor de grăsime?

2.8.2 Teste de control 
Selectaţi varianta corectă.

1. Proporţia amestecurilor se stabileşte în funcţie de:
a) analize de laborator;
b) rezultatul probei de coacere ;
c) cantitatea de glucide ;
d) analize de laborator şi rezultatul probei de coacere

Apreciaţi afirmaţiile de mai jos cu adevărat sau fals.
2. Condiţia pentru realizarea amestecurilor este ca unul din loturile de faină să aibă un conţinut în 
gluten mai mare decât cel pe care trebuie să-l aibă amestecul.
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3 în unitătile de capacitate mică amestecarea făinii se face cu ajutorul instalaţiilor de transport 
pneumatic.
4. Pentru cernere se folosesc site de mătase (sitele cu numerele 18-20 care au 7-8 ochiuri /cm).
5. Dezavantajul acestui cernător este că fărâmiţează impurităţile friabile şi se curăţă greoi.
7. Drojdia comprimată, înainte de a fi folosită, se amestecă cu apă caldă cu temperatura de 40-45°C.

Completaţi spaţiile libere astfel încât propoziţiile să capete sens.
7. Avantajul cernătorului cu sită rotitoare este că execută o cernere bună a făinii şi este montat pe
.......... . putând fi deplasat în orice loc.
8. în secţiile mari, unde făina este depozitată în vrac, încălzirea se realizează prin folosirea...............
la transportul făinii.
9. După prepararea soluţiei de sare, aceasta trebuie........ ...........pentru îndepărtarea eventualelor
impurităţi.
10. Apa răcită se utilizează vara, în cazul frământării...............şi rapide a aluatului.

11. Competaţi schema de mai jos cu cernătorului vibrator.
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CAPITOLUL 3

Prepararea aluatului pentru fabricarea pâinii
3.1. Metode pentru prepararea aluatului

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

3.3. Frământarea aluatului
3.3.1 Utilaje de frământare a aluatului
3.3.2. Regimul tehnologic al operaţiei de frământare
3.3.3. Controlul frământării

3.4 Fermentarea aluatului
3.4.1 Procese enzimatice
3.4.2. Regimul de fermentare
3.4.3. Controlul fermentării
3.4.4. Instalaţii de fermentare a aluatului

3.5 Verifkaţi-vă cunoştinţele !
3.5.1 întrebări de control
3.5.2 Teste de control
3.5.3 întrebări structurate

Fabricarea pâini -  pregătire teoretică

Prin parcurgerea acestui 
capitol veţi afla:

Principalele metode de preparare a aluatului la fabricarea pâinii şi a 
produselor de franzelărie

Operaţiile fazei de preparare a aluatului
Definiţia şi scopul operaţiei de dozare a materiilor prime şi auxiliare
Construcţia şi funcţionarea principalelor utilaje de dozare a materiilor 

prime şi auxiliare
Definiţia, scopul şi factorii care influenţează operaţia de frământare a 

aluatului
Construcţia şi funcţionarea malaxorului
Definiţia, scopul şi factorii care influenţează operaţia de fermentare a 

aluatului
Regimul de fermentare a aluatului în cuve
Construcţia camerei de fermentare
Rolul instalaţiilor de condiţionare a aerului la fermentarea aluatului

U£ i
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Prepararea aluatului pentru fabricarea pâinii

Pâinea constituie produsul de bază în  alim entaţia um ană, ea fiind prezentă zilnic pe m asa 
consum atorilor, încă  din secolul V  î.d.H , H ipocrate - părintele m edicinei m oderne - recom anda 
consum ul de pâine pentru  efectul ei pozitiv asupra activităţii intestinelor. Pâinea se obţine din m aterii 
prim e: făină, drojdie apă , sare şi alte m aterii auxiliare precum : grăsim i, lapte,ouă, zahăr.

Procesul tehnologic de fabricaţie a pâinii cuprinde o succesiune de faze şi operaţii tehnologice 
care conduc la obţinerea produsului finit. în  figura 3.1 este prezentată schem a tehnologică de fabricare a 
pâinii care se respectă indiferent de m etoda sau procedeul folosit.

Fabricarea pâini -  pregătire teoretică

Fig.3.1 Schema tehnologică de fabricare a pâinii
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Fabricarea pâini -  pregătire teoretică 
Prepararea aluatului reprezintă o fază esenţială la fabricarea pâinii, deoarece calitatea aluatului 

obţinut după frământare şi fermentare influenţează în mod nemijlocit calitatea pâinii rezultate.

3.1 Metode pentru prepararea aluatului
în unităţile de panificaţie din ţara noastră, prepararea aluatului se realizează utilizând două metode:

' b r ' i M

'ă  ■ FFmildăfifd

Metoda indirectă se desfăşoară în două sau trei faze de preparare a aluatului şi constă în prepararea 
mai întâi a unor semifabricate (prospătură şi maia), din care se obţine apoi aluatul final. Metoda în două 
faze (bifazică) cuprinde ciclul maia - aluat, iar metoda în trei faze (trifazică) ciclul prospătură -  maia 
aluat. Prepararea aluatului prin metoda indirectă se aplică exclusiv la fabricarea pâinii, iar procedeul în 
trei faze se foloseşte în anumite situaţii: ■

La iniţierea unui ciclu de 
lucru, după întreruperi ale 

producţiei

Prospătura este un aluat de consistenţă tare obţinut din făină apă şi drojdie comprimată. Ea 
constituie un mediu prielnic dezvoltării bacteriilor lactice şi a drojdiilor care fermentează energic aluatul 
şi favorizează obţinerea unui produs finit de calitate superioară.

Maiauaeste un aluat preparat de asemenea în prealabil, care poate avea consistenţă tare sau fluidă 
ipoliş). Uneori se adaugă o anumită cantitate de maia preparată anterior şi maturizată numită baş pentru 
creşterea acidităţii iniţiale a maielei.

Maiaua favorizează dezvoltarea şi înmulţirea celulelor de drojdie şi a bacteriilor lactice,aşa încât 
pâinea rezultată este afânată, gustoasă şi aromată datorită produşilor de fermentaţie (C02, alcool etilic, 
acid lactic etc).

CALITATEA FĂINII PROPORŢIA DE FĂINĂ
Făină foarte bună 55 -  60 %
Făină medie 45 -  55 %
Făină satisfăcătoare 30 -  45 %

Cantitatea de făină necesară pentru prepararea celor două semifabricate faţă de cantitatea totală de 
făină necesară la prepararea aluatului este în proporţii diferite în funcţie de calitatea făinii. •

METODA
INDIRECTĂ

METODE DE 
PREPARARE

A ALUATULUI
METODA
DIRECTĂ
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Fabricarea pâini -  pregătire teoretică 
La prepararea acestor semifabricate se foloseşte întreaga cantitate de drojdie indicată în reţeta de 

fabricaţie astfel:
• pentru prospătură -  30-35 %
• pentru maia -  65-70 %

Cantitatea de apă folosită la prepararea prospăturii şi maielei este diferită în funcţie de calitatea 
făinii şi de ciclul aplicat, raportul apă-făină fiind diferit:

® pentru maia consistentă -  1:2;
® pentru maia lichidă -  3:2.

Din maia se prepară aluatul, adăugându-se restul de făină şi de apă, sarea şi celelalte materii 
auxiliare indicate în reţeta de fabricaţie.

Metoda directă este alcătuită dintr-o singură fază (metoda monofazică) şi constă în amestecarea şi 
frământarea într-o singură etapă a tuturor materiilor prime şi auxiliare care alcătuiesc aluatul.

Această metodă se foloseşte mai rar, la fabricarea pâinii albe şi a unor produse de franzelărie cu 
adaos de umiditatea optimă este diferită în funcţie de soiul de grâu şi se obţine în intervale de timp 
diferite:

METODA INDIRECTĂ METODA DIRECTĂ
AVANTAJE DEZAVANTAJE AVANTAJE DEZAVANTAJE

® calitatea superioară a 
pâinii;
* aluatul prezintă 
flexibilitate tehnologică;
* consum mic de 
drojdie.

* număr mare de 
operaţii tehnologice;
* număr mare de 
utilaje tehnologice;
* ciclu de fabricaţie 
de durată.

• număr mic de 
operaţii tehnologice;
» număr mic de 
utilaje tehnologice;
* ciclu de fabricaţie 
de scurtă durată.

• calitatea 
inferioară a pâinii;
* consum mare de 
drojdie.

Utilizarea metodei indirecte se recomandă la fabricarea pâinii. Fiind consumată de o parte 
importantă a populaţiei globului, producătorii şi-au orientat atenţia către asigurarea unei calităţi 
superioare a pâinii.

Calitatea pâinii şi a produselor de panificaţie se referă la îndeplinirea tuturor condiţiilor privind 
inocuitatea (calitatea igienică a pâinii), valoarea nutritivă (calitatea pâinii de a satisface nevoile 
biologice şi energetice ale organismului), calitatea senzorială (calitatea pâinii de a impresiona plăcut 
organele de simţ ale consumatorului), calitatea de prezentare (care se referă la estetica pâinii). Prin 
creşterea nivelului de viaţă şi a numărului mare de oferte de alimente, pâinea se află într-o permanentă 
„concurenţă”. Pentru a se afirma pe piaţa alimentelor, producătorii de pâine realizează o gamă largă de 
sortimente, venind în întâmpinarea cerinţelor consumatorilor cu cea mai importantă şi mai sigură 
’’armă” -  calitatea pâinii.

Principalele operaţii care alcătuiesc faza tehnologică de preparare a aluatului sunt:

1. Dozarea materiilor 
prime şi auxiliare

i
3. Fermentarea <--- - PREPARAREA

aluatului ALUATULUI
2. Frământarea 

aluatului
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Fabricarea pâini -  pregătire teoretică 
In funcţie de dotarea tehnică şi tehnologică a unităţilor de panificaţie, operaţiile de preparare a 

aluatului se pot desfăşura:

3.2. Dozarea materiilor prime şi auxiliare
Materiile prime şi auxiliare care se folosesc la prepararea aluatului se cântăresc sau se măsoară 

(se dozează) având scop multiplu:
> obţinerea unui aluat cu proprietăţi fizico-chimice optime şi cu o compoziţie corespunzătoare 

sortimentului respectiv;
> respectarea reţetelor de fabricaţie specifice fiecărui produs.

La prepararea unor sortimente de pâine şi produse de franzelărie se folosesc materiile prime şi 
auxiliare menţionate în reţetele de fabricaţie(care se raportează de obicei la 100 kg de făină).

Aceste cantităţi se pot modifica prin recalculare în funcţie de :
• volumul cuvei malaxorului;
• mărimea şarjei de aluat;
• tehnologia folosită.
Cantităţile de materii prime şi auxiliare(în kg) folosite pentru fabricarea unor sortimente de 

pâine şi produse de franzelărie sunt:

MATERII 
PRIME ŞI 

AUXILIARE

PÂINE PRODUSE DE 
FRANZELĂRIE

neagră semialbă albă simple cu
adaosuri

FĂINĂ 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
APĂ 6 0 -6 3 5 3 -6 0 54-59 5 0 -5 3 4 2 -4 5
ZAHĂR - - - - 2 ,0 -4 ,0

1 ULEI - - - - 4,0 -  4,5
Dozarea făinii se realizează la prepararea prospăturii, maielei şi aluatului prin cântărire respectând 

indicaţiile reţetei de fabricaţie.
Dozarea se face în funcţie de volumul cuvei malaxorului, gradul de încărcare al acesteia fiind astfel 

calculat încât să se evite revărsarea aluatului din cuvăîn timpul operaţiei de fermentare a aluatului.
Se foloseşte o cantitate de făină care, în total, nu trebuie să depăşească 45% din volumul cuvei 

malaxorului în cazul făinii negre, 40% în cazul făinii semialbe şi 35% în cazul făinii albe.
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Fabricarea pâini -  pregătire teoretică
3.2.1 Utilaje de dozare a materiilor prime şi auxiliare

în brutăriile mici, dozarea fainii se realizează folosind vase cotate, operaţia efectuându-se manual, 
în unităţile mari şi mijlocii, dozarea făinii se face folosind bascula cu cadran, cântarul 

semiautomat sau diverse alte tipuri de dozatoare continui.
Bascula cu cadran (fig.3.2) este un utilaj cu ajutorul căruia făina se dozează. Ea se montează 

într-un anumit spaţiu, în secţia de preparare a aluatului, cu platforma la nivelul pardoselii.
Bascula cu cadran împreună cu timocul constituie staţia de dozare a făinii. Cuva malaxorului 1 în 

care se dozează făina se aduce pe platforma basculei 2 şi se citeşte pe cadran masa iniţială a acesteia. Se 
acţionează şubărul 3 de la timocul amestecător 4 poziţionat deasupra cuvei şi se lasă să curgă făina până

la cantitatea stabilită.
Când se prelucrează mai multe sorturi de făină în 

acelaşi timp, pentru fiecare sort trebuie să existe câte 
un timoc individual. Alimentarea cu făină a timocului 
se face cu ajutorul elevatorului 5 şi a transportorului 
elicoidal 6.După dozare, cuva este transportată la 
malaxor. Utilizarea basculei cu cadran pentru dozarea 
făinii necesită un consum mare de efort din partea 
muncitorului frământător, acesta constituind 
principalul dezavantaj al dispozitivului.
Utilizarea lui se justifică însă prin simplitatea 
construcţiei şi a manipulării.

Cântarul semiautomat (fig.3.3) constituie un 
mijloc modern de dozare a făinii care prezintă o serie 
de avantaje:

Cântarul se alimentează cu faină în rezervorul 1 
care se sprijină pe sistemul de cântărire cu pârghii 2. 
Făina cântărită este înregistrată pe un cadran gradat 
3 prevăzut cu un dispozitiv de fixare şi indicare a 
dozei necesare de cântărit. Rezervorul este dotat la 
partea inferioară cu un racord de evacuare care se 
închide şi se deschide cu ajutorul şubărului 
poziţionat pe desen cu 5. Alimentarea cu faină a 
rezervorului se realizează pe la partea superioară a 
acestuia, pe cale pneumatică, prin intermediul 
ecluzei 6 acţionată de motorul electric 7. 
Alimentarea se realizează de regulă, pe cale

• pneumatică, dar se pot folosi şi alte mijloace de 
transport precum transportoarele mecanice. 
Dozatoarele cu funcţionare continuă (fig.3.4) 
deservesc malaxoarele cu funcţionare continuă. 
Dozarea se realizează prin debitarea unor cantităţi 
constante de făină în unitatea de timp. Ele pot fi:

> dozatoare continui cu bandă 
transportoare, la care modificarea 
dozei se face prin schimbarea grosimii

> reduce mult efortul 
frământător;

muncitorului

3g. 3.3 Cântarul semiautomat
2 -  sistem de cântărire cu pârghii; 

iadran gradat; 4 -  racord de evacuare; 
"Ibăr; 6 -  ecluză; 7 -  motor electric

Fig.3.2 Bascula cu cadran 
1 -cuvă; 2 - basculă; 3 - şubăr; 4 -  timoc de făină; 

5 -  elevator; 6 -  transportor elicoidal
> realizează o dozare precisă a făinii.
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Fabricarea pâini -  pregătire teoretică
stratului de făină pe bandă sau a vitezei benzii;
dozatoare continue cu tambur 
(ecluză rotativă) la care doza 
se modifică prin schimbarea 
turaţiei tamburului;

; dozatoare continue cu melc, 
doza modificându-se odată cu 
schimbarea turaţiei melcului;

" dozatoare continui cu vibrator, 
la care doza se reglează prin 
modificarea secţiunii de 
descărcare.

Dozarea lichidelor se realizează 
folosind vase simple, gradate ( căni, găleţi, 
cilindri gradaţi etc.) sau instalaţii dotate cu 
posibilităţi de citire a volumului de lichid 
măsurat şi chiar a temperaturii acestuia.

Lichidele folosite la prepararea 
aluatului sunt: apa, suspensia de drojdie, 
soluţia de sare, grăsimi lichide. Dintre 
dozatoarele folosite pentru dozarea precisă 
a lichidelor, reprezentativ prin simplitatea 
construcţiei, a utilizării şi a eficienţei este 
dozatorul semiautomat.

Fig 3.4 Dozatoare cu funcţionare continuă 
a -  dozator cu bandă; b -  dozator cu tambur; c - dozator cu 
melc; d -  dozator cu vibrator 1 -  pâlnie de alimentare; 2 -  

dispozitiv de dozare; pâlnie de evacuare

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

Alimentarea şi evacuarea se realizează 
manual cu ajutorul unor robineţi. Dozatorul 
semiautomat se alimentează cu apă până la 

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

Instalaţia este simplă, uşor de folosit şi 
realizează o dozare corectă. Pe lângă 

dozare instalaţia mai poate
realiza:

y  amestecarea apei dacă alimentarea 
se face prin două conducte, una de apă 
caldă şi una de apă rece;

y  încălzirea apei dacă se barbotează 
abur printr-o conductă suplimentară. 
Dozatorul automat (fig. 3.5 b) este un 
aparat de precizie, care măsoară cantităţile 
de lichid stabilite anterior.

Dozatorul prezentat este folosit 
pentru dozarea apei şi cuplat cu un 

termoregulator, pentru dozarea apei pe care o încălzeşte la temperatura indicată.
Apa caldă şi cea rece ajung în termoregulator unde apa atinge temperatura prescrisă., trece la 

mecanismul cu cadran dotat cu dispozitiv de afişare a volumului de apă prestabilit şi cel măsurat şi se

Fig. 3.5 Dozatoare pentru lichide 
a - dozator semiautomat; b -  dozator automat
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Fabricarea pâini -  pregătire teoretică
scurge prin  conducta 3. D ozatorul este prevăzut cu un dispozitiv pentru închiderea şi deschiderea 
autom ată a lichidului ce trebuie dozat

D ozarea soluţiilor de sare sau a suspensiilor de drojdie se face prin racordarea directă a 
dozatorului la conductele prin  care circulă acestea.

3.3. Frământarea aluatului

Frăm ântarea este operaţia tehnologică de amestecare a materiilor prime şi auxiliare, însoţită de o 
serie de procese coloidale şi fizico-chimice complexe care conduc la obţinerea unei mase omogene de 
aluat, cu o anumită structură şi însuşiri reologice specifice, precum:.

REZISTENŢĂ

însuşirile reologice ale aluatului sunt rezultatul unui complex proteic care ia naştere în aluat la 
frământare, numit gluten şi care constituie scheletul tridimensional specific aluatului. însuşirile 
reologice ale aluatului determinate de calitatea glutenuîui, influenţează în mod direct calitatea pâinii:

3,3,1 Utilaje de frământare a aluatului
Operaţia de frământare se desfăşoară în utilaje numite malaxoare, respectiv în cuva acestora, în care 

se prepară atât prospătura şi maiaua cât şi aluatul propriu-zis.
Malaxorul este alcătuit, în principal, din două părţi componente:

>  batiul cu braţul malaxor sau frământător;
> cuva malaxorului.

In malaxor se realizează frământarea prin executarea de către braţul malaxor a unor mişcări în 
masa supusă frământării. Operaţia trebuie să se desfăşoare astfel încât să rezulte o masă de aluat 
omogenă, cu elasticitate şi consistenţă optime pentru prelucrarea ulterioară.
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Principalii factori care influenţează eficienţa operaţiei de frământare sunt:

Forma
traiectoriei

braţului
malaxor

FACTORII 
EFICIENŢEI LA 
FRĂMÂNTARE Forma şi 

viteza cuvei de 
frământare

Forma şi 
viteza braţului 

malaxor

Forma descrisă de traiectoria braţului de frământare influenţează uniformitatea aluatului şi durata 
frământării. Se recomandă ca la frământarea aluatului destinat fabricării pâinii, să se folosească 
malaxoare cu braţe de frământare care efectuează mişcare cu traiectorie complexă.

Forma şi viteza cuvei de frământare condiţionează antrenarea în mod egal a masei de aluat, 
realizând amestecarea uniformă a componentelor.

Forma şi viteza braţului malaxor influenţează astfel: braţele frământătoare care au ramificaţii sau 
palete multiple antrenează o cantitate mai mare de aluat, iar acesta va fi mai bine şi mai rapid frământat. 
Totodată, cu cât viteza braţului malaxor este mai mare (cu anumite limite), durata de frământare se 
reduce.

Malaxoarele se pot clasifica după mai multe criterii:

 ̂ malaxoare cu funcţionare continuă 
malaxoare cu funcţionare discontinuă

malaxoare cu axa braţului înclinată 
--ţi, malaxoare cu axa braţului verticală 

malaxoare cu axa braţului orizontală

malaxoare cu cuvă fixă 
malaxoare cu cuvă mobilă

după modul de 
funcţionare

după construcţia 
braţului malaxor

după construcţia

Malaxoare cu funcţionare discontinuă, curent folosite la noi, sunt malaxoarele cu braţ înclinat 
sau vertical şi cuvă mobilă.

Malaxorul cu braţe rotative şi cuvă mobilă (fig. 3.6) realizează frământarea astfel: cuva cărucior 
1 se cuplează la malaxor pe postamentul pentru fixarea cuvei 6. Cuva se fixează cu ajutorul unei piedici 
3. Folosind maneta 5 se coboară braţul de frământare 4 şi are loc amestecarea componentelor aluatului 
datorită:

F mişcării complexe a braţul de frământare, care se roteşte în jurul unei axe proprii, dar şi în 
interiorul cuvei;

^  mişcării de rotaţie a cuvei în plan orizontal.
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Fig. 3.6 Malaxorul cu braţe rotative şi 
cuvă transportabilă.

1-cuvă cărucior; 2-sistem de acţionare; 
3-piedică; 4-braţ de malaxare; 
5-manetă; 6-postament pentru fixarea 
cuvei.

După încheierea frământării, se decuplează sistemul de acţionare 2, se ridică braţul malaxor, iar
cuva cu aluat se deblochează şi se 
transportă prin împingere în sala de 
fermentare.

în unităţile moderne, frământarea se 
realizează în malaxoare cu funcţionare 
continuă cu viteză rapidă sau ultrarapidă, 
acestea fiind componente ale liniilor 
modeme pentru fabricarea în flux 
continuu a pâinii.

Malaxorul cu axul braţului de 
frăm ântare înclinat (Fig. 3.7) este un 
malaxor cu funcţionare discontinuă care 
prezintă cuvă detaşabilă. Cuva 1 se 
montează pe căruciorul 2 cu ajutorul 
căruia cuva se deplasează şi care este 
prevăzut cu două roţi fixe 3 şi cu o roată 
de ghidare 4.

Căruciorul se aduce pe o placă de 
fixare 5 prevăzut cu ghidaje pentru roţi şi 
sistem de fixare, aşa încât cuva va ocupa 
mereu aceeaşi poziţie. Braţul de 
frământare 6 este înclinat faţă de axa sa şi 

prezintă la capăt paleta 7. Efectul de frământare se obţine din mişcarea de rotaţie a braţului de 
frământare şi a cuvei.

Sistemul de acţionare 8 este format dintr-un motor electric şi sisteme de transmisie a mişcării către 
braţul de frământare şi cuvă

Malaxorul are exploatare simplă şi realizează o frământare de bună calitate.

Fig. 3.7 Malaxorul cu axul braţului de frământare înclinat
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Malaxoare cu funcţionare continuă. Execută frământarea în mod continuu, adică sunt alimentate 

continuu cu m aterii prim e şi evacuează continuu aluat frăm ântat.
M a la x o ru l c o n tin u u  c u  b r a ţ  cu  p a le te  HTR (fig.3.8) este alcătuit din cuva semicilindrică fixă 1, în 

care se roteşte axul cu braţe 2, pe care sunt montate paletele 3.
M işcarea paletelor asigură înain tarea m ateriilor prim e, respectiv  a aluatului spre capătul opus.spre

înCuva este îm părţită  în  două com partim ente de către peretele despărţitor 4. In prim ul com partim ent 
se am estecă com ponentele şi se form ează aluatul, iar în com partim entul al doilea aluatul form at în 
prim ul trece peste peretele despărţitor, este supus în  continuare frăm ântării după care este evacuat.
M alaxorul execută o frăm ântare de bună calitate.

3.3.2. R e g im u l te h n o lo g ic  
a! o p e ra ţ ie i  d e  f r ă m â n ta r e  se 
referă Ia urm ătorii param etrii:

* durata frăm ântării care 
influenţează calitatea aluatului;
* tem peratura sem ifabricatelor 
(prospătură, m aia, aluat) care 
influenţează procesul de 
ferm entare la  care este supus 
aluatul după frăm ântare şi în  
general, operaţia de ferm entare.

Când se folosesc m alaxoare 
obişnuite, lente din punct de 
vedere al vitezei de m alaxare, 
regim ul de frăm ântare prezintă 
urm ătoarele valori:

Fig. 3.8 Malaxorul continuu cu braţ cu 
palete HTR

SEMIFABRICATE DURATA,miri TEMPERATURA,°C

Prospătură 7 -9 2 6 -3 0

Maia 8 - 12 2 6 -3 0

Aluat 12-18 30-32

Valorile înscrise în tabel sunt orientative deoarece în procesul tehnologic pot interveni multe situaţii 
speciale ca de pildă:

V când se folosesc făinuri superioare, durata frământării creşte pentru a reduce rezistenţa 
glutenului şi a-i mări extensibilitatea;

Vcând se folosesc făinuri inferioare, durata frământării scade pentru a nu degrada prin acţiunea 
mecanică de la frământare, structura slabă a glutenului;

-când se folosesc făinuri de extracţie mare sau de calitate inferioară, semifabricatele 
fermentează repede şi este necesară o temperatură mai scăzută în timpul frământării;

f  când se folosesc malaxoare cu viteză rapidă sau ultrarapidă durata frământării este de 1-2 
minute, respectiv 30 secunde rezultând un aluat cu structură optimă.

3 .3 .3 . C o n tro lu l  f r ă m â n tă r i i ,Sfârşitul frământării se realizează senzorial.

3.4 Fermentarea aluatului
Fermentarea este operaţia tehnologică cu durata cea mai mare din procesul tehnologic, pe 

parcursul căreia , în anumite condiţii de temperatură şi umiditate, au loc o serie de procese complexe 
care conduc la afânarea şi maturizarea aluatului înainte de prelucrare.
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A fânarea d iferitelor tipuri de aluaturi se poate realiza pe m ai m ulte căi: pe cale biochim ică, chim ică 

sau fizică. Pentru obţinerea pâinii şi a produselor de franzelărie, afânarea sem ifabricatelor (prospătură, 
maia, aluat)se realizează pe cale biochim ică, adică prin ferm entarea cu ajutorul drojdiilor.

S-a dem onstrat că pâinea de cea m ai bună calitate, atât senzorial cât şi nutriţional, este cea obţinută 
prin afânare biochim ică.

La fabricarea pâinii prin m etoda indirectă, ferm entarea se produce în  m ai m ulte etape care 
corespund unor operaţii din procesul tehnologic:

FERMENTAREA 
PROPRIU- ZISĂ

DOSPIREA FINALĂ

PREDOSPIREA

Fermentarea fiind operaţie principală în procesul tehnologic de fabricare a pâinii, influenţează în 
mod direct calitatea pâinii, de aceea are scop multiplu:___________________

Obţinerea de produse 
afânateSCOPUL 

OPERAŢIEI DE 

FERMENTARE
Obţinerea de produse cu 

digestibilitate ridicată

Obţinerea de produse cu gust 
şi aromă plăcute, specifice

Pentru fermentarea pe cale biochimică la fabricare pâinii se foloseşte drojdia comprimată sau 
drojdia lichidă, în ambele cazuri fiind generată fermentaţia alcoolică, în urma căreia rezultă CO2, care 
afânează aluatul' şi diferite alte produse care imprimă gust şi aromă specifice pâinii. Fermentaţia, pe 
parcursul desfăşurării ei, determină în aluat (prospătură sau maia) producerea unor procese importante:

amidonului (amiloliza amidonului) • înmulţirea bacteriilor acidogene
• Descompunerea enzimatică a • Fermentaţia alcoolică

proteinelor fainii (proteoliza gîutenului).

P rocese le  m icro b io log ice  sunt determ inate de m icroorganism ele adăugate (drojdia) sau de cele 
care însoţesc m ateriile prim e sau auxiliare.

Fermentaţia alcoolică &ste determ inată de com plexul enzim atic al drojdiei, num it zim ază, care 
transform ă glucidele sim ple din aluat în  dioxid de carbon şi alcool etilic M ediul nutritiv reprezentat de 
sem ifabricate este optim  pentru dezvoltarea şi înm ulţirea rapidă a drojdiilor şi a a ltor m icroorganism e.
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Zaharurile din aluat se com portă d iferit în  procesul de ferm entaţie. G lucoza şi fructoza ferm entează 
direct, dar m altoza este m ai în tâi descom pusă de către enzim a m altază din drojdie în  glucoză, iar 
zaharoza sub acţiunea zaharazei, în  glucoză şi fructoză.(Tig. 3.9)

Fig. 3.9 Reprezentarea simbolică a proceselor fermentaţiei alcoolice 
a, b - descompunerea enzimatică a maltozei şi zaharozei; c -  fermentaţia alcoolică

c 6H12o 6
glucoză

+ 24 cal
căldură

Din punct de vedere chim ic ferm entaţia alcoolică se reprezintă prin urm ătoarea ecuaţie chim ică :
zimază

2 C2H5 -  OH + 2 C02
drojdie

alcool etilic dioxid 
de carbon

Celulele de drojdie pentru a se înm ulţi, se hrănesc din m ediul înconjurător cu substanţe nutritive 
precum  zaharuri, proteine, substanţe m inerale care pătrund prin  m em brana sem iperm eabiîă a celulelor. 
Pe m ăsură ce are loc m etabolizarea acestor substanţe, în lichidul protoplasm atic celular se form ează şi 
se adună alcool etilic şi dioxid de carbon.
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Datorită presiunii formate prin acumularea acestor substanţe în celulele de drojdie, ele ies prin 

membrana semipermeabilă şi trec în semifabricat (fig. 3.10).

Fig. 3.10 Procesul de hrănire a celulei de drojdie de panificaţie

Alcoolul etilic şi C 02 se acumulează în aluat. Alcoolul se dizolvă în aluat, iar C 02 se răspândeşte 
sub formă de bule mici care se deplasează şi îşi măresc volumul, având tendinţa de a părăsi aluatul.

Datorită rezistenţei glutenului, gazele sunt reţinute în cantitate suficientă pentru a afâna aluatul care 
capătă aspectul buretos şi poros.

în paralel cu fermentaţia alcoolică datorită activităţii bacteriilor acidogene (lactice şi acetice), au loc 
fermentaţii secundare precum:

« fermentaţia lactică;
* fermentaţia acetică.

Ambele fermentaţii au drept rezultat acizi, care favorizează îmbunătăţirea însuşirilor aluatului, 
participă la formarea gustului pâinii şi determină creşterea acidităţii aluatului.

Bacteriile lactice descompun zaharurile cu formare de acid lactic ca urmare a fermentaţiei lactice.
Temperatura optimă de dezvoltare a bacteriilor lactice este de 45 -  55°C.
Fermentaţia lactică este de mare importanţă la fabricarea pâinii, deoarece acidul lactic format:

> îmbunătăţeşte proprietăţile fizice ale aluatului;
^  stimulează activitatea şi înmulţirea drojdiilor;
^  frânează activitatea altor bacterii acidogene (acetice, butirice etc);
^  îmbunătăţeşte gustul pâinii;
> favorizează menţinerea prospeţimii.

Bacteriile acetice produc fermentaţia acetică. Ele oxidează alcoolul etilic format în aluat şi îl 
transformă în acid acetic.

Temperatura optimă de dezvoltare şi înmulţire a bacteriilor acetice este de 30 - 32°C.
Activitatea bacteriilor acetice trebuie ţinută sub control deoarece mici cantităţi de acid acetic 

participă la formarea gustului pâinii, dar în cantităţi mari acidul acetic conduce la obţinerea de produse 
cu gust acru, neplăcut.

3 ,4 ,1 , P ro c e se le  enzimatice care au loc în timpul fermentaţiei sunt procese complexe 
determinate de enzime prezente în mod natural în făină.

Amiloliza amidonului reprezintă descompunerea pe cale hidrolitică (în prezenţa apei) a 
amidonului din făină de către enzimele amilaze (a  şi j3-amilaza) care au acţiuni diferite.(fig. 3.11)

5 a-amilaza transformă amidonul, punând în libertate dextrine (care imprimă aluatului
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caracteristica de lipicios) şi o mică cantitate de maltoză ;

^  (3-amilaza scindează amidonul, formând cantităţi mici de dextrine şi multă maltoză.

în timpul fermentării trebuie stimulată activitatea (3-amilazei care furnizează multă maltoză, 
uşor de transformat în zaharuri fermentescibile (glucoză) şi de blocare a activităţii a-amilazei care are 
efecte negative asupra calităţii aluatului. în general, amiloliza corectă într-un proces de fermentare 
normal conduce la obţinerea de produse finite afânate, cu porozitate fină, cu gust şi aromă bine 
dezvoltate, care îşi păstrează bine prospeţimea.

Activitatea amilolitică ridicată este specifică făinurilor provenite din grâu încolţit său din grâu 
nou, nematurizat. Controlul asupra activităţii amilazelor se realizează în practică folosind substanţe 
care inhibă activitatea acestora, cel mai adesea fiind folosită sarea.

Proteoliza glutenului reprezintă descompunerea pe cale hidrolitică (în prezenţa apei) a glutenului 
din aluat de către enzimele proteolitice numite proteaze.

Acest fenomen duce la degradarea glutenului, modificând elasticitatea şi vâscozitatea acestuia. în 
funcţie de materia primă folosită, pot să apară două situaţii:

• când aluatul se prepară din făină puternică, un anumit grad de proteoliză este necesar pentru 
a obţine un aluat cu structură optimă din care rezultă produse dezvoltate, cu miez elastic.

• când aluatul se prepară din făină slabă care formează gluten slab, proteoliza are loc mai 
intens şi descompune mai accentuat glutenul.

Aluatul obţinut din astfel de făinuri se înmoaie la dospirea finală şi la coacere, rezultatul fiind 
produse aplatizate, cu volum mic, cu miez dens, nedezvoltat,

Procesul de degradare enzimatică a glutenului poate fi parţial frânat prin utilizarea unor substanţe 
oxidante numite amelioratori care modifică structural proteinele.

3 ,4 .2 . R e g im u l d e  f e r m e n ta r e  a semifabricatelor se referă la :
• temperatura de fermentare ;
• durata fermentării;
• aciditatea semifabricatelor.

Temperatura de fermentare a semifabricatelor este cea la care se realizează şi la frământarea 
acestora. în spaţiile în care se realizează fermentarea, temperatura trebuie să fie cuprinsă între 
28 - 32°C, umiditatea relativă a aerului 75 -  80 % şi să fie lipsite de curenţi de aer.

Durata fermentării semifabricatelor este influenţată de natura semifabricatului;
^  sortimentul şi calitatea făinii utilizate;
^  consistenţa aluatului.
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Aciditatea semifabricatelor. .la  sfârşitul ferm entării trebuie să reflecte o operaţie condusă corect.
Când se fo loseşte m aia fluidă, aciditatea m aielei este m ai redusă cu circa un grad, chiar dacă 

durata de ferm entare se m ăreşte m ult. V alorile acidităţii sunt orientative :

Semifabricatul
D u ra ta  fermentaţiei, în min. pentru semifabricatul 

preparat din :
făină neagră făină sem ialbă făină albă

Prospătură 210-240 240 - 300 240 - 300
M aia 120 - 140 140 - 160 150-180
Aluat 25-35 30-40 4 0 -6 0----------n

Semifabricatul
Aciditatea, în grade, pentru semifabricatul 

preparat din :
făină neagră făină sem ialbă făină albă

Prospătură 7 -8 6 -7 3 - 4
M aia 5 ,5 -6 ,5 4,5 -  5,5 2,5 -  3,5
A luat 4 ,5 -5 ,5 4 -5 2 -3

3 .4 .3 . C o n tro lu l  f e r m e n tă r i i  Sfârşitul ferm entării sem ifabricatelor se poate constata atât senzorial, 
cât şi, m ai precis, prin  determ inarea acidităţii în  laborator şi a tem peraturii. A naliza sem ifabicatelor va fi 
prezentată ulterior.

A ciditatea sem ifabricatelor este im portantă deoarece valorile acestui indice dau relaţii despre 
modul în care a decurs ferm entarea şi se poate stabili cu precizie m om entul încheierii acestei operaţii.

în vederea desfăşurării optim e a ferm entării aluatului este necesar ca în  tim pul operaţiei să se 
asigure o serie de condiţii în spaţiul în  care aceasta are loc . A cestea s u n t :

•  tem peratură o p tim ă ;
•  um iditate relativă a aerului optim ă ;
•  lipsa curenţilor de aer.

în  unităţile de m ică capacitate, ferm entarea sem ifabricatelor se realizează sim plu, în  spaţiul de 
producţie, în apropierea cuptorului. în  fabricile m ari, ferm entarea sem ifabricatelor se realizează în  spaţii 
am enajate special num ite cam ere de ferm entare dotate cu instalaţii de aer condiţionat sau chiar cu 
agregate pentru ferm entarea continuă a aluatului cuprinse în linii continue de fabricare în  flux continuu 
a pâinii.

3.4.4.Instalaţii de fermentare a aluatului

C a m e ra  d e  fe rm e n ta re  (fîg. 3.12) este o încăpere 1 separată de spaţiul de producţie construită din 
zidărie sau m etal, cu p e r e ţ i i , tavanul şi podeaua izolate term ic 2 şi care sunt dotate cu uşi glisante sau 
batante3. Pereţii cam erei sunt acoperiţi cu faianţă şi sunt apăraţi cu bare de protecţie pe o anum ită 
înălţim e îm potriva loviturilor cuvelor.

C am era de ferm entare poate fi dotată cu instalaţie de condiţionare autom ată a aerului, care m enţine 
tem peratura şi um iditatea aerului la  param etri norm ali.

D upă m odul de deservire, se folosesc cam ere de ferm entare deschise la un capăt, în  care cuvele se 
introduc şi se scot prin  acelaşi loc sau cam ere de ferm entare deschise la  două capete, în  care cuvele se 
introduc pe o uşă şi se scot pe  uşa opusă. Se po t deasem eni separa într-o cam eră spaţii d iferite pentru 
m aia şi aluat sau se po t chiar destina încăperi diferite.
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Fig. 3.12 Cameră de fermentare

a -  schema de circulaţie a cuvelor; b -  vedere a structurii camerei; 1 -  camera de 
fermentare; 2 -  izolaţie termică; 3 -  uşi; 4 -  instalaţie de condiţionare a aerului.

Camerele de fermentare se dimensionează, luând în considerare :
>  suprafaţa ocupată de o cuvă ;
> numărul de cuve ce se găsesc simultan la fermentare ;
> spaţiu necesar pantru manipularea cuvelor
> aşezarea raţională a cuvelor.

Instalaţiile de condiţionare a aerului, pot fi amplasate în camera de fermentare când încălzirea 
aerului se face folosind corpuri radiante din cameră (calorifere, radiatoare etc.).

Pentru umidificarea aerului se foloseşte apa direct, prin pulverizare în particule foarte fine sau sub 
formă de abur.Această metodă prezintă dezavantajul că nu se obţine uniformizarea parametrilor aerului 
în toate zonele camerei de fermentare

Şi
Cameră de 
fermentare

Agregat de 
condiţionare 
a aerului cu 
ventilator

aer condiţionat având temperatura 
umiditatea optime

aer epuizat din camera de fermentare, sub 
parametrii optimi

O altă variantă o constituie instalaţiile de condiţionare a aerului amplasate în afara camerei de 
fermentare, condiţionarea realizându-se prin deplasarea aerului în circuit.Schematic, instalaţia
funcţionează astfel:

Condiţionarea aerului se realizează prin tratarea aerului din camera de fermentare prin care se 
realizează atingerea şi menţinerea unei stări cu un regim bine determinat de temperatură, umiditate, 
ventilaţie (28 -  32 °C şi 75 - 80%) independent de condiţiile meteorologice exterioare.

în general, condiţionarea aerului este însoţită de evacuarea totală sau parţială a aerului viciat cu 
dioxid de carbon şi de înlocuirea acestuia cu un aer tratat corespunzător.

>  Iarna, aerul introdus este încălzit şi umidificat, pentru a compensa pierderile de căldură şi a 
menţine o umiditate corespunzătoare.
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Vara, aerul introdus este răcit şi uscat pentru a compensa degajările şi pătrunderile de căldură

şi umiditate.
Modul de funcţionare şi de exploatare precum şi performantele reale ale unei astfel de instalaţii 

depind în mare măsură de modul în care sunt utilizate efectiv aparatele de măsură şi control al 
mărimilor fizice.

Aparatul de măsură şi control,, în general, cuprinde trei elemente:

elemente de 
legătură

Aparate de m ăsură 
şi control

partea
indicatoare

trad u c to ru l

traductorul (element sensibil, senzor sau detector), care recepţionează variaţia mărimii fizice 
măsurate şi o transformă în variaţia altui parametru (o deplasare sau o mărime electrică); 

partea indicatoare sau înregistratoare;
elemente de legătură între traductor şi partea de indicare sau înregistrare propriu-zisă.
In camerele de fermentare se găsesc aparate de măsură şi control care măsoară temperatura 

(termometre) sau umiditatea relativă a aerului (psichrometre).Acestea folosite corect, asigură crearea 
unui microclimat optim fermentării.

Atenţie, 
reţineţi !

> Prepararea aluatului este faza tehnologică care cuprinde operaţiile:
• dozarea materiilor prime;
• frământarea aluatului;
• fermentarea aluatului.

Frământarea aluatului are ca scop obţinerea aluatului omogen cu o anumită 
structură şi însuşiri reologice.

• rezistenţa;
• extensibilitate;
® elasticitate;
• plasticitate.

Glutenul reprezintă un complex proteic care influenţează calitatea pâinii. 
Amilazele din făină descompun amidonul în mod diferit.
Celulele de drojdie pentru a se înmulţi se hrănesc cu substanţele din mediul.

>
>
>

înconjurător şi eliberează în aluat alcool etilic şi dioxid de carbon.

3.5 Veritîcaţî-yă cunoştinţele
3.5.1 întrebări de control

1. Care sunt operaţiile de preparare a aluatului ?
2. Care sunt metodele de preparare a aluatului ?
3. Ce este maiaua ?
4. Ce alte tipuri de semifabricate cunoaşteţi?
5- Ce este dozarea ?
6. Ce este glutenul ?
?- Care sunt factorii care influenţează eficienţa frământării ?
8. Care este scopul fermentării aluatului ?
9. Care sunt bacteriile acidogene ?
10. Care sunt principalele caracteristici ale camerelor de fermentare ?
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încercuiţi litera corespunzătoare răspunsului corect:
1. Metoda directă se desfăşoară .

a. într-o etapă;
b. în două etape.;
c. în trei etape ;
d. în patru etape.

2. Operaţia de fermentare a aluatului are ca scop :
a. amestecarea componentelor aluatului,
b. afânarea aluatului;
c. cântărirea componentelor aluatului,
d. răcirea aluatului.

Apreciaţi afirmaţiile de mai jos cu adevărat sau fals :
3. Fabricarea pâinii prin metoda indirectă, conduce la obţinerea produselor de slabă calitate.
4. Temperatura aluatului influenţează durata fermentaţiei
5. Malaxorul este utilajul în care are loc frământarea aluatului.
6. Bacteriile acidogene sunt reprezentate de drojdii.

Faceţi corespondenţa dintre cifrele din coloana A care reprezintă utilaje şi literele din coloana B care 
reprezintă operaţiile pe care ie efectuează.

A. Utilaje B. Operaţii
1. malaxorul

2. bascula cu cadran

3. camera de fermentare

4. dozatorul semiautomat

a. dozarea

b. frământarea

c. fermentarea

Completaţi spaţiile libere cu informaţia corectă:
8. La frământare ia naştere .................... ...care constituie scheletul...................... al aluatului.
9. Pentru a se înmulţi, drojdia consumă din................... înconjurător substanţe............... precum

proteine,....................şi substanţe minerale.
10 Maiaua constituie mediul în care se înmulţesc.............. şi.................... lactice şi acetice.

3.5.3 întrebări structurate

1. Se dă următoarea schemă în care este prezentat procesul de hrănire al unor microorganisme.
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a. Denumiţi microorganismul reprezentat.
b. Explicaţi rolul dioxidului de carbon la fermentarea aluatului.
c. Completaţi pe schemă substanţele care lipsesc.

a. Completaţi casetele libere.
b. Justificaţi necesitatea condiţionării aerului în camerele de fermentare.
c. Enumeraţi avantajele utilizării acestei instalaţii.
d. Enumeraţi părţile componente ale unui aparat de măsură şi control
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CAPITOLUL 4

Prelucrarea aluatului pentru fabricarea pâinii
4.1. Divizarea aluatului

4.1.1 Maşini de divizare a aluatului

4.2. Modelarea aluatului
4.2.1 Maşini de modelare a aluatului

4.3. Predospirea
4.3.1 Instalaţii pentru predospire

4.4. Dospirea finală
4.4.1 Instalaţii de dospire finală
4.4.2. Controlul dospirii finale
4.4.3. Instalaţii pentru dospirea finală

4.5 Verificaţi-vă cunoştinţele !
4.5.1 întrebări de control
4.5.2 Teste de control
4.5.3 întrebări structurate

Prin parcurgerea acestui 
capitol veţi afla:

Operaţiile ae prelucrare a aluatului
Definiţia şi scopul operaţiei de divizare a aluatului.
Construcţia şi principiile de funcţionare ale maşinilor de divizare a 

aluatului
Definiţia, scopul şi factorii care influenţează operaţia de modelare a 

aluatului
Construcţia şi principiile de funcţionare ale maşinilor de modelare.
Scopul operaţiei de predospire.
Definiţia, scopul şi factorii care influenţează operaţia de dospire 

finală a aluatului
Regimul de dospire finală a bucăţilor de aluat.
Construcţia şi caracteristicile instalaţiilor de predospire şi dospire 

finală a bucăţilor de aluat modelate.
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CAPITOLUL 4

Prelucrarea aluatului pentru fabricarea pâinii
F a z a  d e  p re lu c ra re  a  a lu a tu lu i  c u p r in d e  to a te  o p e ra ţi i le  la  c a re  a lu a tu l  e s te  s u p u s  d in  m o m e n tu l  

în c h e ie r i i  o p e ra ţie i  d e  f e rm e n ta re  ş i g o lir ii  a lu a tu lu i  d in  c u v ă , p â n ă  la  in tro d u c e re a  în  c u p to r . A c e s te a  
su n t:

>  Divizarea aluatului, p r in  c a re  a lu a tu l e s te  îm p ă r ţ i t  în  b u c ă ţi  d e  m a s ă  e g a lă , p re s ta b il i tă .
>  Modelarea aluatului, p r in  c a re  b u c ă ţi le  d e  a lu a t  c a p ă tă  id e n ti ta te  lu â n d  fo rm a  sp e c if ic ă  

so r tim e n tu lu i  d o r it  ( ro tu n d ă , a lu n g ită , îm p le ti tă  e tc .) .
^  Dospirea finală, c a re  c o n s ti tu ie  e ta p a  f in a lă  a  fe rm e n ta ţie i  a lu a tu lu i ,  c â n d  se  d e f in i t iv e a z ă  

s tru c tu ra  p o ro z ită ţi i  p ro d u s u lu i  f in it.
în a in te  d e  m o d e la re  s e  p o t  r e a l iz a  o p e ra ţi i  d e  s c u r tă  d u ra tă  p re c u m  p re m o d e la re  ş i p re d o s p ir e  a  b u c ă ţi lo r

d e  a lu a t. P re lu c ra re a  a lu a tu lu i  se  p o a te  
r e a l iz a  m a n u a l sa u  m e c a n ic . în  u rm a  
p re lu c ră r ii  a lu a tu lu i  se  o b ţin  b u c ă ţi  d e  a lu a t 
e u  o  a n u m ită  m a s ă  şi fo rm ă  sp e c if ic e  
so r tim e n tu lu i  d e  p ro d u s . O p e ra ţ i i le  s p e c if ic e  
d e  p re lu c ra re  a  a lu a tu lu i  la  d iv e rs e  
so r t im e n te  d e  p â in e  ş i p ro d u s e  d e  
f r a n z e lă r ie  s u n t r e p re z e n ta te  s c h e m a tic  în  
f ig u ra  4 .1 .

Fig. 4.1 Schema operaţiilor de prelucrare a aluatului pentru 
diferite produse de panificaţie
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4.1 Divizarea aluatului
în vederea divizării, aluatul fermentat este porţionat direct din cuva malaxorului, când operaţia se 

efectuează manual sau se scoate din cuva când divizarea se face mecanizat.
Scopul divizării este de a obţine bucăţi de aluat a căror masă să acopere pierderile în greutate care 

au loc la coacere (de 5 - 20%) şi răcire (de 2,5 -  3,5%), aşa încât produsele rezultate după coacere şi 
răcire să aibă masa prestabilită, specifică sortimentului.

Când divizarea se realizează cu ajutorul maşinilor de divizat, răsturnarea aluatului din cuvele în 
care a fost preparat în pâlniile maşinilor de divizat se face cu ajutorul răsturnătoarelor de cuve.

Răsturnătoarele de cuve (fig. 4.2) numite şi maşini de golit cuve, în funcţie de poziţia secţiei de 
preparare a aluatului faţă de cea de prelucrare respectiv dacă fluxul tehnologic are loc pe verticală sau pe 
orizontală pot fi:

>  răsturnătoare simple, fo lo s i te  a tu n c i c â n d  s e c ţia  d e  p re p a ra re  a  a lu a tu lu i  se  a f lă  la  u n  e ta j 
s u p e r io r  fa ţă  d e  c e a  d e  p re lu c ra re ;

>  răsturnătoare ridicătoare, fo lo s i te  a tu n c i c â n d  s e c ţia  d e  p re p a ra re  a  a lu a tu lu i  se  a f lă  la  
a c e la ş i

n iv e l c u  c e a  de p re lu c ra re .
R ă s tu rn ă to a re le  s u n t d in  p u n c t  d e  v e d e re  c o n s tru c tiv  fo rm a te  d in :
•  s is te m u l d e  p r in d e re  şi b lo c a re  a  c u v e i,

•  d is p o z it iv u l  c a re  s e  ro te ş te  şi b a s c u le a z ă  c u v a  sa u  m a i în tâ i  r id ic ă  c u v a  şi ap o i re a liz e a z ă  
b a sc u la re a .

Fabricarea pâinii — pregătire teoretică
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Fig. 4.2 Răsturnătoare pentru cuvele de 
aluat

a -  răsturnător simplu; b -  răsturnător -  
ridicător. 1 -  cuvă de aluat;
2 -  platformă; 3 -  sistem de prindere şi 
blocare; 4 -  ax; 5 -  pâlnie de alimentare; 
6 -  cabluri de ridicare a cuvei; 7 -  troliu

Înainte de răsturnare cuva de aluat 1 este adusă pe platforma 2 a răsturnătorului şi fixată în 
sistemul de prindere şi blocare 3. Pentru răsturnare platforma se roteşte în jurul axului 4 înclinând cuva 
cu un unghi de 110°, permiţând aluatului să se evacueze automat în pâlnia 5 de alimentare a maşinii de 
divizare.

Răsturnătorul-ridicător este prevăzut cu două cabluri 6, de ridicare a cuvei care se înfăşoară pe 
troliul 7. După golirea cuvei, platforma începe să coboare până când atinge poziţia iniţială, iar sistemul 
de acţionare se opreşte.

Acţionarea răsturnătoarelor se realizează electric, ele fiind prevăzute cu sisteme automate pentru 
oprirea cuvei în poziţii extreme.

Maşinile de divizat realizează divizarea aluatului în cele mai multe unităţi de producţie, divizarea 
manuală efectuându-se doar în brutăriile mici

Maşinile de divizat funcţionează pe principiul porţionării volumetrice, conform căruia la volume 
egale corespund ir''se egale de aluat.
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Pentru a realiza o divizare corectă şi uniformă cu obţinerea de bucăţi de aluat cu masă exactă şi 

constantă, aluatul supus divizării trebuie să prezinte proprietăţi constante (consistenţă, omogenitate etc.).
Masa bucăţilor de aluat Ma se stabileşte în funcţie de masa pe care trebuie să o aibă produsul finit 

şi de pierderile tehnologice (scăzăminte) care se produc la coacere şi răcire şi se determină cu formula:

Ma  =
Mp

f i - *
V 100

Sr
100,

-(kg)

în care:
Mp -  masa produsului finit, în kg.
Sc, Sr -  scăzăminte prin coacere şi răcire, în %.

4.1.1 Maşini de divizare a aluatului

Fig. 4.3 Maşina de divizat cu cameră de divizare 
a -  vedere de ansamblu; b -  schema principiului de 

funcţionare.

Maşinile de divizat pot fi după 
funcţionare, maşini de divizat cu 
funcţionare continuă sau cu funcţionare 
discontinuă. Frecvent întâlnite în 
producţie sunt.

(fig. 4-3) realizează porţionarea 
aluatului cu ajutorul unei camere de 
divizare şi cuţit. Din pâlnia de alimentare 
1 aluatul ajunge la perechea de tăvălugi 2 
şi 3 care preiau aluatul din pâlnie şi-îl 
împing în camera de divizare 4 şi capul 
divizor 5 prevăzut cu cuţitul-placă 6 . 
Când s-a obţinut, volumul de aluat ce 
corespunde masei reglate în prealabil, 
cuţitul-placă se retrage în capul divizor, 
iar acesta se roteşte în sens invers, spre 
pâlnia de alimentare. In momentul 
următor, cuţitul-placă iese şi taie bucata 
din aluatul ce a pătruns în camera de 
divizare. Aluatul pătrunde liber în spaţiul 
de evacuare 8 închis de cuţitul 7. Acesta

eliberează spaţiul de evacuare şi bucata de aluat divizată 
9 cade pe banda transportoare 10. în acest moment în spatele cuţitului-placă se absoarbe o nouă porţiune 
de aluat şi ciclul se repetă.. Suprafaţa benzii şi a bucăţilor de aluat se pudrează cu faină folosind un 
dispozitiv special.

Maşina de divizat cu tam bur rotativ, Maşina este alcătuită în principiu, dintr-un tambur rotativ 
1 prevăzut cu un 2  buzunar cilindric poziţionat pe diametrul tamburului. în buzunar se deplasează un 
piston 3 care limitează volumul acestuia şi efectuează o mişcare de du-te vino.

Când pistonul se retrage, aluatul este aspirat din pâlnia de alimentare 4 şi pătrunde în buzunarul 
tamburului. Acesta se roteşte, iar porţiunea de aluat care a pătruns în buzunar se separă de restul masei de 
aluat. La cursa inversă a pistonului, bucata de aluat este evacuată şi preluată de banda transportoare 5.

Maşina de divizat bucăţi m ici cu funcţionare discontinuă (fig. 4 .5) se foloseşte pentru 
împărţirea aluatului în bucăţi mici necesare fabricării cornurilor, chiflelor,împletiturilor etc. Maşina 
reprezentată în varianta din figura 4.5 a este formată din placa cilindrică 1 în care se aşează bucata de 
aluat de masă egală cu suma maselor bucăţilor ce vor fi divizate. Presarea aluatului se face folosind 
capacul rabatabil 2 .
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Partea inferioară a plăcii este discontinuă, fiind formată din plăcuţele 3 între care sunt practicate fante.

Pi'in aceste fante pătrund lam ele 
2 cuţitului m ultilam elar 4

poziţionat sub p laca suport.
D upă presarea aluatului în 

p laca cilindrică, sub acţiunea tijei 
5, cuţitul urcă, pătrunde printre 
fante şi divizează aluatul, după 
care revine la poziţia iniţială.

Pentru ca  m asa bucăţilor de 
aluat divizate să fie egală este 
necesar ca suprafeţele plăcuţelor 3 
să fie egale. în  varianta din figura 
4.5 b m aşina este sim ilară din 
punct de vedere constructiv, cu 
urm ătoarele diferenţe:
>  placa cilindrică 1 pe care se 
aşează aluatul are suprafaţă continuă;

y  capacul rabatabil 2 are 
suprafaţa 3 discontinuă.

în  capac, deasupra suprafeţei discontinue cu plăcuţe şi fante se află cuţitul m ultilam elar,care sub 
acţiunea tijei 5, coboară şi divizează aluatul în  bucăţi m ici cu volum e egale.

Fig. 4.5 Maşina de divizat bucăţi mici cu funcţionare 
discontinuă

a -  cu cuţit inferior; b -  cu cuţit superior

4.2 Modelarea aluatului
în  cadrul prelucrării aluatului , operaţia de m odelare constă în  im prim area unei anum ite form e 

bucăţii de aluat, form ă pe care o va avea şi produsul finit: rotundă, alungită, îm pletită  etc.
M odelarea constituie practic, continuarea acţiunii m ecanice de frăm ântare, la  param etrii m ult 

reduşi. Scopul m odelării este m ultiplu, astfel:
>  îm bunătăţirea însuşirilor reologice ale aluatului în urm a acţiunii m ecanice potrivite 

exercitate asupra aluatului. O acţiune m ecanică insuficientă nu perm ite aluatului să atingă 
nivelul m axim  al însuşirilor sale reologice, iar o acţiune m ecanică exagerată determ ină 
distrugerea glutenului.

>  d istrugerea bu lelor m ari de gaze şi fragm entarea porilor existenţi cea ce conduce la 
creşterea num ărului şi fineţii acestora, îm bunătăţind porozitatea pâinii;

>  schim barea poziţiei celu lelor de drojdie şi de bacterii care ajung în  locuri m ai bogate în 
substanţe nutritive; aceasta este explicaţia creşterii spectaculoase a bucăţilor de aluat.

>  obţinerea de form e sim etrice, care perm it bucăţilor de aluat să crească uniform  la 
ferm entarea finală şi la începutul coacerii

M odelarea incorectă conduce la goluri în interiorul pâinii, la crăpături prin care, în tim pul 
coacerii, ies gazele de ferm entare, substanţele de arom ă şi vaporii de apă. Se obţin produse aplatizate, cu 
m iez com pact, neelastic, fade, cu digestibilitate redusă, inestetice.

în  cazul p roduselor de franzelărie, m odelarea se face de regulă în  form ă de corn, chiflă, baton sau 
prin îm pletirea în diferite form e a bucăţilor de aluat. M odelarea pentru pâine se poate face prin:

Modelarea prin rotunjire
pentru pâinea ro tundă

MODELAREA
PENTRU

PÂINE

Modelarea prin alungire
pentru pâinea form at lung

Modelarea prin rulare pentru 
pâinea franzelă
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4.2.1. Maşini de modelare a aluatului

Modelarea bucăţilor de aluat divizate se poate realiza manual, în unităţile mici sau în cazul 
împletirii, sau mecanizat cu ajutorul maşinilor de modelat.

Maşina de modelat rotund cu bandă şi jgheab (fig.4.6) este formată în principiu, din banda 
transportoare 1, deasupra căreia se află un jgheab 2 cu secţiune semicilindrică variabilă. Jgheabul este 
aşezat la distanţa d faţă de suprafaţa benzii şi înclinat cu un unghi a, variabil, faţă de direcţia de 
înaintare a benzii.

Pentru rotunjire, bucăţile de 
2 aluat sunt deplasate, prin mişcarea

benzii, pătrund pe sub jgheaburi şi 
sunt obligate să se rostogolească 
datorită poziţiei înclinate a acestora, 
căpătând forma rotunjită. 
Intensitatea şi timpul de modelare se 
pot modifica prin:

^  utilizarea variantei cu 
două jgheaburi a maşinii, 
montate unul în 
prelungirea celuilalt;

^  modificarea poziţiei 
jgheabului

2  (distanţa d faţă de bandă sau 
unghiul de înclinare a.)

Bucăţile de aluat trebuie să intre 
prin acelaşi punct A, iar suprafaţa 
benzii trebuie permanent curăţată 
pentru a evita lipirea, iar bucăţile de 
aluat să ajungă unele peste altele.

Maşina de modelat rotund
cu benzi (fig.4,7). Maşina utilizează trei suprafeţe de contact cu bucata de aluat: suprafaţa suport 1 şi 
benzile transportoare 1 şi 2, montate înclinat, formând astfel un jgheab. Benzile se deplasează în sens 
contrar cu viteze diferite.

Ca urmare a mişcării compuse la care este supu 
scurt, care în timpul dospirii finale, datorită greutăţii sale 

Modificarea distanţei dintre benzile ce formează j 
bucăţilor de aluat ce trebuie modelate.

Acţionarea maşinii se face cu ajutorul unui motor 
mişcării

Maşina de modelat rotund cu bandă şi scut 
(fig.4.8). Maşina este alcătuită, în principiu, din 
banda transportoare 1 care se sprijină pe suprafaţa 
suport 2. Deasupra benzii, se află scutul 3, drept sau 
uşor ovalizat.

Distanţa d dintre bandă şi scut este reglabilă. Se 
disting două zone de lucru:

* I -  zona de prindere a bucăţii de aluat;
■ * II -  zona de modelare a bucăţii de aluat.

Lungimea 1 a zonei de modelare trebuie să fie 
suficient de mare pentru a realiza modelarea corectă 
a bucăţilor de aluat.

Fig.4.6 Maşina de modelat rotund cu bandă şi jgheab

Fig.4.7 Maşina de modelat rotund cu benzi
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D atorită forţelor şi presiun ilor care iau naştere în tre  scut şi bandă, bucata de aluat se rostogoleşte şi se 

alungeşte, căpătând form a dorită.

Fig. 4.8 Schema de principiu a maşinii de modelat rotund cu 
bandă şi scut

D in raţiuni tehnologice, în 
construcţia m aşinii, scutul poate fi;

^  în  cazul aluaturilor care provin 
din făinuri cu extracţie m are sau din 
făinuri slabe, m ai puţin elastice, scutul este 
paralel cu banda, efectul de m odelare 
având intensitate redusă; (varianta A)

> în  cazul aluaturilor care provin 
din făinuri de bună calitate, elastice şi 
rezistente, scutul este curbat, efectul de 
m odelare având intensitate m are la 
m ijlocul zonei II, pentru a obţine form a 
cilindrică.(varianta B)

Maşina de modelat lung cu două 
benzi (fig. 4.9) este alcătuită în principiu
din benzile transportoare 1 şi 2 care au m ontate sub ram ura lor activă suprafeţele suport 3 şi 4.

Cele două benzi se deplasează cu viteze diferite (vi trebuie să fie m ai m ică decât V2) şi în  sensuri 
diferite, pentru a determ ina avansarea prin rostogolire a bucăţii de aluat, în  vederea m odelării.

T im pul de m odelare se stabileşte în  funcţie de calitatea aluatului şi depinde de vitezele celor două 
benzi. D istanţa dintre benzi se reglează în  funcţie de 

>  dim ensiunile bucăţilor de
aluat; ţ

y  in tensitatea de m odelare 
dorită.. S istem ul de acţionare ai 
m aşinii este electric.

Maşina de modelat prin 
rulare cu bandă şi pian fix (fig.
4.10) este form ată în  principiu  din 
banda transportoare 1 care se 
sprijină pe o suprafaţa suport, o 
pereche de valţuri 2 care realizează 
lam inarea bucăţii de aluat, p lasa 
flexibilă 3 şi p ianul fix 4. D istanţa 
dintre cele două valţuri se reglează 
prin deplasarea unuia dintre ei care 
este m obil. M odelarea are loc 
astfel: bucata de aluat pătrunde 
printre cele două valţuri şi este 
supusă lam inării, transform ându-se 
într-o foaie de aluat. A ceasta
ajunge pe banda transportoare,iar capătul foii întâlneşte p lasa m etalică, fixată pe  un suport şi întinsă pe 
lăţim ea benzii. D atorită frecării, capătul foii de aluat începe să se înfăşoare. D epăşind p lasa  m etalică, 
bucata de aluat ru lată ajunge sub planul fix unde rularea se face mai strâns. D atorită presiunii exercitate 
asupra bucăţii de aluat rulate de către bandă şi planul fix, straturile de aluat se lipesc între ele, rezultând 
form a dorită stabilă şi corectă.

Fig. 4.9 Principiul de funcţionare a maşinii de modelat lung cu 
două benzi
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Maşina de modelat prin rulare cu benzi (fig. 4.11) este în principiu alcătuită din perechile

de valţuri 1 şi 2 , care 
realizează laminarea
bucăţilor de aluat în trepte.

întâi are loc laminarea 
şi apoi lungirea foi de aluat 
prin tragere. Foaia de aluat 
laminată, ajunge pe banda 
transportoare 3 deasupra 
căreia se găseşte banda 
transportoare 4

Cele două benzi se 
deplasează în sens invers 
una faţă de cealaltă.

Pentru a realiza 
rularea foii de aluat, valţurile din perechea 
de valţuri 2 se rotesc cu viteze diferite.

înfăşurarea între cele două benzi ale 
foii de aluat este foarte strânsă şi datorită 
presiunii exercitate de acestea, straturile 
de aluat se lipesc, rezultând forme rulate 
stabile.

Pe lângă maşinile clasice de divizat 
sau de modelat se mai folosesc maşinile 
combinate pentru prelucrarea aluatului 
care realizează operaţii precum divizarea

Fig. 4.10 Schema de principiu a maşinii de modelare prin 
rulare cu bandă şi plan fix

Fig.4.11 Principiul de funcţionare al maşinii de modelare 
prin rulare cu benzi

şi modelarea, cel mai adesea rotunjirea. Aceste maşini 
sunt în general destinate prelucrării produselor cu masă 
mică.

Maşina de divizat şi rotunjit cu cuţit 
muitiîamelar (fig. 4.12) este o maşină cu funcţionare 

discontinuă care realizează atât divizarea cât şi rotunjirea 
bucăţilor mici de aluat.

Divizarea se realizează la maşina cu placa suport 
continuă 1 şi cu capac cu suprafaţa discontinuă cu plăcuţe 
şi fante 2  în spatele căruia se află cuţitul muitiîamelar 3 . 
Pentru rotunjire, placa suport începe să execute o mişcare 
circulară în plan, iar bucăţile de aluat din alveolele 
cuţitului muitiîamelar încep să se rotească, realizându-se 
rotunjirea, ca urmare a frecării acestora cu placa suport.

Fig. 4.12 Principiul de funcţionare a maşinii de 
divizat şi rotunjit cu cuţit muitiîamelar.
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Maşina de divizat şi rotunjit cu funcţionare continuă (fig. 4,13) realizează divizarea şi 

rotunjirea bucăţilor de aluat de m asă m ică. In principiu, m aşina este alcătuită din pâlnia de alim entare cu 
aluat 1, perechile de valţuri 2 care execută lam inare în  trepte a bucăţii de aluat. Se obţine o foaie de aluat 
care este presată de tăvălugul 3 în  canalele tam burului 4. Rezultă benzi de aluat uniform e care sunt 
decupate de cuţitul rotativ 5. A luatul astfel divizat, ajunge în  alveolele tam burului de m odelare 6 care 
îm preună cu banda 7 le rotunjeşte. Efectul de rotunjire se obţine prin ro tirea bucăţilor de aluat în 
alveolele tam burului, datorită rotirii tam burului şi a frecării cu banda. B ucăţile de aluat rotunjite se 
desprind din alveolele tam burului de m odelare şi cad pe ram ura orizontală a benzii, fiind preluate de alte 
benzi transportoare care le deplasează spre operaţia tehnologică urm ătoare.

2

7

Fig. 4.13 Schema de principiu 
a maşinii de divizat şi rotunjit 

cu funcţionare continuă

Maşina combinată de divizat şi rotunjit 
(fig.4.14) are funcţionare continuă şi este alcătuită 
din pâlnia de alim entare cu aluat 1 şi perechea de 
tăvălugi 2 care lam inează aluatul, transformându-1 
în  foaie de aluat. V alţul de presare 3 presează foaia 
de aluat în canalele tam burului 4  şi benzile de aluat 
obţinute sunt decupate de cuţitul rotativ  5. Bucăţile 
de aluat divizate ajung pe banda transportoare 6 
care le deplasează la dispozitivul de ro tunjit 7.

A cesta este prevăzut cu 2-5 rânduri paralele 
de alveole sem icilindrice şi poate executa m işcări 
de ridicare şi coborâre. B anda se deplasează 
sacadat, cu un pas p, după care staţionează. In 
tim pul staţionării dispozitivul de rotunjire coboară 
şi execută o m işcare circulară în  plan orizontal, 
rotunjind bucăţile de aluat din alveole. In m om entul 
urm ător dispozitivul de rotunjire se ridică iar banda 
deplasează alte bucăţi de aluat divizat.

Fig. 4.14 Principiul de funcţionare al 
maşinii combinate de divizat şi rotunjit
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Modelarea manuală se foloseşte în  toate unităţile pentru produsele de franzelărie, care se obţin 

prin îm pletire.
O peraţia se realizează fo losind m esele de m odelare pe care se form ează ’’fitilurile fire de aluat 

care prin îm pletire duc la  obţinerea sortim entelor dorite.
F itilurile se obţin din aluat divizat în  bucăţi m ici, când se folosesc m aşini de d ivizat sau din bucăţi 

de aluat care au m asa corespunzătoare produsului finit, divizate m ecanic sau m anual. A cesta  se îm parte 
în bucăţi mici de aluat, aproxim ativ egale, care prin apăsare şi rostogolire sub palm e, se alungesc până la 
dim ensiunea dorită. D upă realizarea fitilurilor, acestea se îm pletesc folosind tehnica de îm pletire cu 
două, trei, patru sau cinci fitiluri (fig. 4.15) şi se pot presăra cu m ac, susan chim en în funcţie de 
sortim entul dorit.

Fig. 4.15 Tehnica de împletire a unor sortimente de franzelărie 
a -  cu două fitiluri; b -  cu trei fitiluri; c -  cu patru fitiluri; d -  cu cinci fitiluri.

43 Predospirea
Predospirea şi fermentarea finală constituie faze ale fermentării aluatului, cu diferenţa că în acest 

caz, procesul are loc în bucăţi de aluat premodelate sau modelate în varianta finală.
Predospirea sau fermentarea intermediară, constă în menţinerea în stare de repaus a bucăţilor de 

aluat, în atmosferă condiţionată, respectiv în condiţii de temperatură şi umiditate bine determinate 
(temperatură de circa 30CC şi umiditatea relativă a aerului de circa 75%).

Durata fermentării intermediare este, orientativ, în aceste condiţii de 5 -  8 minute, dar poate fi 
influenţată de:

* calitatea aluatului; astfel, aluaturile care provin din făinuri slabe necesită o predospire de 
scurtă durată;

* metoda de preparare a aluatului, recomandându-se durate mai lungi de predospire aluaturilor
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preparate prin metode rapide.

în timpul predospirii, în bucăţile de aluat au loc sau se continuă o serie de procese precum:
^  “relaxarea” tensiunilor interne ale aluatului, apărute datorită acţiunii mecanice exercitate 

asupra sa la operaţiile de divizare şi modelare;
^  refacerea structurii glutenului, parţial distrus în timpul operaţiilor anterioare, care se reflectă 

în calitatea superioară a produselor rezultate, mai ales sub aspectul volumului.
^  înmulţirea drojdiilor şi a bacteriilor lactice care continuă.

43.1 Instalaţii pentru predospire

Instalaţiile pentru predospire se numesc predospitoare.
Predospitorul cu benzi suprapuse (fig.4.16) este alcătuit din benzile suprapuse 1, închise în 

carcasa 2,suspendată de planşeu la o înălţime de circa 2m faţă de pardoseală. Astfel, spaţiul de sub utilaj 
poate fi utilizat pentru montarea maşinii de modelare finală. Ridicarea bucăţilor de aluat la nivelul 
benzilor se realizează cu ajutorul unui elevator cu cupe 3 .

Elevatorul este alimentat cu bucăţi de aluat, fiind deservit de sistemul de sincronizare 4 .Bucăţile 
de aluat trec de pe o bandă pe alta, iar de pe ultima bandă sunt evacuate prin jgheabul 6.

Instalaţia prezintă avantajul posibilităţii de reglare uşoară şi în limite largi a duratei de predospire, 
reglând numărul benzilor utile.

Prin rostogolirea bucăţilor 
de aluat de pe o bandă pe alta, 
suprafaţa lor se zvântă uniform, 
evitând lipirea acestora de 
suprafeţele de lucru.

Fig. 4.16 Predospitorul cu benzi suprapuse

4.4. Dospirea finală are ca scop de bază, afânarea bucăţilor de aluat prin acumularea 
dioxidului de carbon rezultat în urma fermentaţiei alcoolice produsă de drojdii. în. timpul operaţiilor de 
prelucrare prin divizare şi modelare, datorită efectului mecanic exercitat, parţial, dioxidul de carbon din aluat 
a fost eliminat. La coacerea bucăţilor de aluat modelate, imediat după modelare, efectul ar fi obţinerea de 
produse finite aplatizate, cu volum mic, miez compact, cu digestibilitate redusă şi aspect inestetic al cojii, 
care prezintă rupturi şi crăpături. în general, volumul şi porozitatea pâinii sunt influenţate de dioxidul de 
carbon care se formează la dospirea finală şi la începutul coacerii şi depind de:

® cantitatea de dioxid de carbon formată;
® dinamica şi intensitatea formării lui;
® capacitatea aluatului de a reţine gazele de fermentaţie, care este influenţată de proprietăţile 

reologice ale aluatului.
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Dinamica şi intensitatea formării gazelor de fermentaţie sunt influenţate de:

Pe lângă fermentaţia alcoolică, în aluat continuă să se desfăşoare şi fermentaţia lactică, cu acumulare de 
acid lactic, aşa încât aciditatea creşte. Totodată, în urma proceselor microbiologice, în bucăţile de aluat 
se formează şi se acumulează substanţe organice , care imprimă aroma specifică pâinii.

4.4.1. Regimul de dospire finală se referă la:
> temperatură;
y  umiditatea relativă a aerului;
y  durata operaţiei.

Temperatura trebuie să asigure în spaţiul de dospire finală, desfăşurarea normală a tuturor 
proceselor care au loc în această fază. Astfel, pentru aluaturile normale, temperatura în spaţiul de 
dospire finală este de 30-35°C, temperatură care asigură intensitate optimă a procesului de fermentare 
cu formare de gaze de fermentaţie în cantităţi mari..

^  La temperaturi sub 30°, intensitatea fermentaţiei scade, rezultând produse mici cu volum şi 
porozitate necorespunzătoare. Aceste temperaturi se recomandă în cazul bucăţilor de aluat ce provin din 
făinuri de calitate slabă sau din aluaturi suprafermentate anterior.

>  Temperaturi peste 30°C (de 35°C, 37°C şi chiar 40°C) se folosesc la dospirea finală a 
bucăţilor de aluat ce provin din făinuri puternice, durata operaţiei reducându-se semnificativ.

Umiditatea relativă a aerului în spaţiul de dospire finală trebuie să aibă valori cuprinse între 70 şi 
85%, valori la care se evită uscarea sau umectarea excesivă a suprafeţei bucăţii de aluat.

^  Umiditatea relativă a aerului sub 55% conduce la uscarea suprafeţei bucăţilor de aluat care 
cedează la creşterea în volum de la dospire şi coacere, rezultând crăpături şi rupturi pe suprafaţa 
produsului.

^  Umiditatea relativă a aerului peste 90% determină umezirea excesivă a bucăţilor de aluat 
care se lăţesc şi se lipesc de suprafeţele dospitoarelor, produsele rezultate având defecte precum: băşici 
sub coajă, rumenire neuniformă.

Durata operaţiei de dospire finală  a bucăţilor de aluat poate fi cuprinsă între 15 şi 90 minute.
Produsele de masă mică au durată de dospire finală mai mare, în timp ce, produsele de masă mare 

au durată de fermentare mai scurtă.
De asemenea durata de dospire finală este mai mică la prelucrarea aluaturilor ce provin din făinuri 

de calitate slabă şi a aluaturilor moi, cu capacitate mică de reţinere a gazelor de fermentare.
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Durata fermentaţiei finale se stabileşte în funcţie de mai mulţi factori:

masa bucăţii de 
aluat

metoda de 
preparare a 
aluatului

Durata de 
fermentare 

finală
calitatea

fainii

gradul de fermentare a 
aluatului în cuve

compoziţia şi consistenţa 
aluatului

• Reducerea duratei de dospire finală conduce la obţinere de produse de calitate slabă cu 
volum şi porozitate insuficient dezvoltate.

• Prelungirea duratei de dospire finală conduce la obţinerea de produse cu volum mic, 
aplatizate cu aromă slabă şi coajă insuficient colorată.

4 .4 .2 . Controlul fermentaţiei finale constă în.
analiza senzorială, când se constată modificarea volumului, a formei şi a proprietăţilor fizice 

ale bucăţilor de aluat;
>  analiza fizico-chimică când se determină aciditatea bucăţilor de aluat, ca şi în cazul fermentării 

aluatului în cuve.

4.4.3 Instalaţiile pentru fermentarea finală

Instalaţiile pentru fermentarea 
finală se numesc în practică 
dospitoare. In unităţile de mică 
capacitate, dospirea finală se 
realizează în dospitoare sau dulapuri 
mobile (garderoabe), care deservesc 
de regulă, cuptoare cu funcţionare 
discontinuă.

Dospitorul mobil (fig.4.17) 
este alcătuit din cadrul metalic 1 
căptuşit cu scânduri sau placaj, 
prevăzut în faţă cu un rulou de pânză 
care se trage în jos după umplerea cu 
aluat. Dulapul are în interior 
scânduri detaşabile (panacoade) 2, 
iar pentru manipulare este prevăzut 
cu patru roţi, două pentru deplasare 
3 şi două pentru ghidare 4.

Bucăţile de aluat se aşează în dospitor cu încheietura în jos la distanţă de 4-5 cm între ele pentru a 
evita lipirea după creşterea în volum, aşezarea făcându-se începând cu panacodul de jos.

(5?) .
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Fig. 4.17 Dospitorul mobil
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Ordinea de aşezare este şi cea de 
scoatere după dospire a bucăţilor 
de aluat, pentru a fi introduse în 
cuptor. Acest tip de dospitor are 
16 panacoade, montate câte două 
pe opt rânduri, aşezându-se pentru 
dospire pe fiecare panacod un 
număr variabil de bucăţi de aluat, 
în funcţie de forma acestora. 
Dulapurile mobile se menţin în 
spaţiile de lucru sau se introduc în 
camere de fermentare care pot fi 
prevăzute cu dispozitive de 
condiţionare a aerului.

în fabricile mari, mecanizate, cu cuptoare continue se folosesc instalaţii de fermentare continue, 
echipate cu instalaţii de condiţionarea a mediului din spaţiul de dospire.

Dospitorul cu două benzi suprapuse (tund) (fig. 4.18), este alcătuit din două camere de 
fermentare suprapuse 1 şi 2 în care se găsesc benzile transportoare orizontale 3 şi 4 prevăzute cu 
sistemele de întindere 5 şi 6 şi cu sisteme de acţionare independente 7 şi 8. Pe aceste benzi se încarcă 
bucăţile de aluat în vederea dospirii.

Dacă se încarcă ambele benzi alternativ, banda care se încarcă se deplasează iar cealaltă 
staţionează. Durata minimă de dospire este asigurată prin cursa efectuată de o bandă de la încărcare până 
la evacuarea bucăţilor de aluat dospit.

Banda 9 funcţio-nează tot timpul şi preia bucăţile de aluat dospit de la benzile 3 şi 4 pentru a le
transfera pe banda 
cuptorului. Dospitoarele cu 
bandă deservesc cuptoarele 
tunel, acest dospitor având 
avantajul că lungimea totală 
a spaţiului ocupat de 
construcţie se reduce la 
jumătate.

Dospitorul cu 
leagăne (fig. 4.19) este 
alcătuit din conveierul 1. 
format din două lanţuri 
paralele, care circulă pe o 
serie perechi de roţi 
dinţate 2. Lungimea 
conveierului se poate 
modifica, prin schimbarea 
poziţiei roţilor de capăt şi 
adaptarea lui corespunză­
toare, aşa încât este

R
"2 $  ■ £ " 'T ' cuptor-tunel

' 1 rdescărcare f  -

&

Fig. 4.19 Dospitorul final cu leagăne

posibilă corectarea, între anumite limite, a timpului de dospire finală.
Pe lanţuri, la anumite distanţe , se află suspendate leagănele pentru aluat 3. 
întreaga instalaţie se găseşte în carcasa 4, izolată termic de spaţiul de lucru înconjurător. 
Dospitorul este dotat cu o instalaţie de condiţionare a aerului 5, care menţine în limite normale 

parametrii de microclimat din dospitor.
Bucăţile de aluat sunt aşezate pe leagăne în vederea dospirii, în mod automat, cu ajutorul 

dispozitivului special 6.
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D upă ce parcurg spaţiul de dospire, bucăţile de aluat sunt evacuate din utilaj, prin bascularea 

leagănelor şi ajung pe vatra  cuptorului.

/Âtentie
9

reţineţi

^  Prelucrarea aluatului este faza tehnologică care cuprinde operaţiile:
9  d iv izarea aluatului;
® m odelarea aluatului;
® ferm entarea (dospirea) finală a aluatului.

>  O peraţia de m odelare a aluatului constă în  im prim area unei anum ite form e 
bucăţii de aluat, form ă pe care o va avea şi produsul finit: rotundă, alungită, 
îm pletită  etc.
>  M aşinile de d ivizat funcţionează pe principiul porţionării volum etrice, 

conform  căruia la  volum e egale corespund m ase egale de aluat.
>  Scopul divizării este de a obţine bucăţi de aluat a căror m asă să acopere 

pierderile în  greutate care au loc la coacere (de 5 - 20% ) şi răcire (de 2,5 -  
3,5% ).

D ospirea finală are ca scop de bază, afânarea bucăţilor de aluat prin 
acum ularea dioxidului de carbon rezultat în  urm a ferm entaţiei alcoolice produsă 
de drojdii.

4.5. Verifţcaţi-vă cunoştinţele
4.5.1 întrebări de control

1. Care sunt operaţiile de prelucrare a aluatului ?
2. Care este scopul operaţiei de divizare.?
3. Enumeraţi principalele tipuri de maşini folosite la divizarea aluatului
4. Care este masa unei bucăţi de aluat divizat necesară pentru obţinerea pâinii de 1 kg ?
5. Ce este modelarea ?
6 . Care este scopul modelării aluatului ?
7. Când se foloseşte modelarea manuală ?
8 - Care sunt factorii care influenţează modelarea aluatului ?
9. Care este scopul fermentării finale a aluatului
10. Care sunt procesele care au loc în aluat la fermentarea finală a aluatului?

4.5,2.Teste de control

încercuiţi litera corespunzătoare răspunsului corect:
1. La modelare, acţiunea mecanică exercitată asupra aluatului este o prelungire a operaţiei de :

a. dozare;
b. frământare;
c. fermentare;
d. fermentare finală.

2. Operaţia de dospire finală a aluatului are ca scop :
a. amestecarea componentelor aluatului,
b. afânarea bucăţilor de aluat;
c. cântărirea componentelor aluatului,
d. răcirea aluatului.
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A preciaţi afirm aţiile de m ai jo s  cu adevărat sau fals ':

3. Prin m odelarea corectă, calitatea glutenului scade.
4. Tem peratura bucăţilor de aluat influenţează durata ferm entaţiei finale.
5. Prin m odificarea lungim ii dospitorului cu leagăne, se m odifică tim pul de dospire.
6 . D rojdiile continuă să producă acid lactic, iar aciditatea bucăţilor de aluat creşte..
Faceţi corespondenţa dintre cifrele din coloana A  care reprezintă utilaje şi literele d in coloana B care 

reprezintă operaţiile pe care le efectuează.

A . U tila je B. O p e ra ţi i
1 . predospitorul cu benzi suprapuse

2 . m aşina de divizat şi ro tunjit cu funcţionare continuă

3. răsturnător pentru  cu vele de aluat

4. dospitorul m obil

a. predospirea

b. m odelarea

c. ferm entarea finală

C om pletaţi spaţiile libere cu inform aţia corectă:

8 . R educerea duratei d e ....................finală conduce la obţinere de produse de c a li ta te ............... , cu
volum  ş i ............................. insuficient dezvoltate.

9. M asa bucăţilor de aluat M a se stabileşte în  funcţie de ........ pe care trebuie să o aibă produsul
............. şi de p ie rd e rile ..................care se produc l a ..........şi răcire

10............................ relativă a aerului peste 90%  în dospitor determ ină ........... excesivă a bucăţilor de
aluat care se lăţesc şi s e .............. de su p ra fe ţe le .........................

4.5.3 întrebări structurate
l .S e  dă urm ătoarea schem ă în care este prezentată influenţa factorilor asupra dinam icii şi 

intensităţii form ării C 0 2.

a D enum iţi operaţia tehnologică în  care volum ul şi porozitatea pâinii sunt determ inate de 
dinam ica şi intensitatea form ării C 0 2,

b  Explicaţi rolul însuşirilo r de panificaţie ale făinii la form area C 0 2 
c Com pletaţi pe schem ă factorii care lipsesc.
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2. Se dă schema care prezintă variantele de modelare a aluatului pentru pâine.

Modelarea prin rotunjire
pentru pâinea rotundă

a Completaţi casetele libere.
b Enumeraţi două utilaje care realizează modelarea prin rotunjire, 
c Precizaţi trei defecte ale pâinii, determinate de modelarea incorectă a aluatului.

\ 7
MODELAREA

PENTRU
PÂINE

\

72



CAPITOLUL 5 
COACEREA PRODUSELOR

Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică

5.1 Operaţii premergătoare coacerii
5.1.1 Umezirea semifabricatelor dospite
5.1.2 Crestarea semifabricatelor dospite.
5.1.3 Presărarea semifabricatelor dospite
5.1.4 Ştanţarea 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 pâinii

5.3 Tipuri de cuptoare
5.3.1 Cuptorul tunel cu bandă
5.3.2 Cuptorul electric
5.3.3 Cuptorul de cărămidă

5.4 Controlul operaţiei de coacere 
5.5. Controlul calităţii pâinii

5.5.1 Defectele pâinii 
5.6 Verificaţi-vă cunoştinţele

5.6.1 în trebări
5.6.2 Teste
5.6.3 întrebări structurate
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CAPITOLUL 5 
Coacerea produselor

Coacerea reprezintă faza cea mai importantă a procesului tehnologic de fabricare a pâinii 
datorită faptului că în timpul coacerii are loc transformarea aluatului în produs finit -  pâinea.

Calitatea pâinii depinde în mare măsură de modul de desfăşurare a proceselor complexe care au 
loc la coacere: formarea cojii, modificarea umidităţii, formarea miezului şi creşterea volumului.

5,1 Operaţii premergătoare coaceri!

Semifabricatele care vor fi introduse la coacere sunt supuse unor operaţii premergătoare care 
constau în: umezirea (spoirea) bucăţilor de aluat, crestarea, presărarea şi ştanţarea acestora.

Crestarea

Umezirea
Operaţii

premergătoare coacerii
----- ► Presărarea j

j

Ştanţarea

5,1.1 Umezirea semifabricatelor dospite

Umezirea (spoirea) bucăţilor de aluat are următoarele scopuri tehnologice:

( / . 7 1 1
-------------- .

! formarea luciului Scopuri creşterea elasticităţii
cojii pâinii Nsr “l  tehnologicei- ™ !^ suprafeţei aluatului

— - — — ---- --------- 7  : .............................................y V___ _______ :__ J

Modul de realizare al umezirii depinde de tipul de cuptor utilizat.
Astfel în cazul cuptoarelor cu funcţionare continuă umezirea se realizează în zona de aburire a 

cuptorului prin condensarea aburului la suprafaţa aluatului.
în cazul cuptoarelor cu funcţionare discontinuă, umezirea bucăţilor de aluat dospit se execută 

manual cu o perie de păr moale înmuiată în apă sau într-un amestec subţire de faină cu apă. Umezirea se 
execută uniform pe toată suprafaţa aluatului.
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Umezirea 
bucăţilor de aluat

C u p to a re  c u  fu n c ţio n a re  c o n tin u ă : 
A B U R IR E

C u p to a re  c u  fu n c ţio n a re  
d is c o n tin u ă :

U M E Z IR E  M A N U A L Ă  C U  P E R IE  
D E  P Ă R  M O A L E

A p a  sau  s o lu ţ ia  d e  f ă in ă  fo lo s i tă  p e n tru  u m e z ire , p ro d u c e  g e l i f ie r e a  a m id o n u lu i  şi d iz o lv a re a  
d e x tr in e lo r  c a re  v o r  în c h id e  p o r i i  b u c ă ţi i  d e  a lu a t  ia r  p r in  d e s h id ra ta re , la  c o a c e re  v o r  fo rm a  o  p e lic u lă  
lu c io a să  c e  v a  d a  p â in ii  u n  a s p e c t  p lă c u t.

5.1,2 Crestarea semifabricatelor
C re s ta re a  s e m ifa b r ic a te lo r  se  a p lic ă  în  c a z u l f r a n z e le lo r  ş i a  p â in i i  d e  fo r m a t  ro tu n d  şi c o n s tă  în  

tă ie re a  s u p e r f ic ia lă  a  b u c ă ţi lo r  d e  a lu a t  d o s p it ,  în  fu n c ţie  d e  g ra d u l d e  d o s p ire  a  a c e s to ra . C â n d  d o s p ire a  
e s te  d e p ă ş ită  c re s tă tu r i le  se  fa c  d o a r  la  s u p ra fa ţa  a lu a tu lu i  p e n tru  a  se  e v ita  lă ţ i re a  a c e s tu ia  la  c o a c e re . în  
c a z u l u n e i  d o sp ir i  in s u f ic ie n te  c re s tă tu r i le  su n t m a i p ro fu n d e  p e n tru  c ă  se  m a i fo rm e a z ă  g a z e  d e  
fe rm e n ta re  şi t r e b u ie  e l im in a te .

S c o p u l te h n o lo g ic  a l o p e ra ţie i  d e  c re s ta re  e s te  a c e la  d e  a  e v ita  fo rm a re a  c r ă p ă tu r i lo r  în  c o a jă  la  
c o a c e re .

C re s ta re a  se  p o a te  r e a l iz a  în  d o u ă  m o d u ri:
m a n u a l, c u  a ju to ru l  u n u i c u ţi t  a s c u ţit ,  u m e z it  în  ap ă ;
m e c a n ic , c u  u n  d is p o z i t iv  cu  c u ţi te  c irc u la re  (d is c u r i)  d in  te f lo n , m o n ta te  p e  u n  a x  ro ta tiv .

m a n u a l:  c u ţ i t  u m e z it

m e c a n ic : d is p o z it iv  c u  c u ţi te  c irc u la re  ro ta t iv e

5.1.3 Presărarea semifabricatelor
U n e le  s o r t im e n te  d e  p â in e , în  sp e c ia l p â in e a  îm p le ti tă  ş i l ip ii le  se  p re s a ră  c u : m a c , su sa n , 

s e m in ţe  d e  f lo a re a  so a re lu i  d e c o ji te ,  sa re .
S c o p u l o p e ra ţie i  d e  p re s ă ra r e  e s te  a c e la  d e  c re ş te re  a  c a li tă ţ i lo r  s e n z o r ia le  a le  p ro d u s e lo r  p rin  

c o n fe r ire a  u n u i a s p e c t  şi g u s t  d e o s e b it .
P re s ă ra re a  se  r e a l iz e a z ă  m a n u a l în a in te  d e  in tro d u c e  a  s e m ifa b r ic a te lo r  la  c o a c e re .

5.1.4 ştanţarea aluatului
Ş ta n ţa re a  a lu a tu lu i  e s te  o  o p e ra ţie  p re m e rg ă to a re  c o a c e r ii  a p lic a tă  în  fa b r ic i le  c u  c a p a c ita te  d e  

p ro d u c ţie  m a re  c u  s c o p u l d e  a  d is t in g e  e c h ip a  c a re  a  fa b r ic a t  p ro d u su l.
Ş ta n ţa  se  a p l ic ă  s o r t im e n te lo r  c u  m a s a  d e  ce l p u ţ in  0 ,5 0 0  k g , p e  p a r te a  s u p e r io a ră  a  a c e s to ra
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5.2 Coacerea produselor

La coacerea pâinii au loc procese importante, influenţate de regimul de coacere: temperatură, 
timp şi umiditate.

încălzirea aluatului I

*

modificarea proteinelor

formarea culorii cojii (brunificare)

T

modificarea activităţii microflorei din aluat

formarea arome hşi a gustului pâinii

modificarea amidonului

5.2.1 Procese care au loc Ia coacere
în aluatul supus coacerii au loc procese esenţiale pentm calitatea produsului finit, 
încălzirea aluatului este procesul care determină toate celelalte procese care au loc la coacere 

şi se realizează prin transmiterea căldurii de la camera de coacere la suprafaţa aluatului iar apoi în 
interiorul acestuia.

Modificarea amidonuluiconstă în două procese:
• gelifierea amidonului;
• degradarea enzimatică prin hidroliza amidonului în prezenţa amilazelor.

Gelifierea amidonului începe cu umflarea granulelor, formarea unui gel la temperaturi peste 
60°C şi se finalizează când aluatul atinge 95 -  98°C. Procesul de gelifiere conduce la obţinerea unui 
miez poros, fraged, nesfărămăcios care îşi menţin prospeţimea un timp mai îndelugat.

Modificarea proteinelor constă în coagularea termică a acestora, fenomen care stă la baza 
formării miezului pâinii.
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C u t  £?%•*'? d e p in d e  d e  c a n ti ta te a  d e  z a h a ru r i  f e rm e n te s c ib i le  d in

a lu a tu l su p u s  c o a c e r ii .  F ă in a  a lb ă , c u  o  c a n ti ta te  m a i m ic ă  d e  z a h a ru r i  fe rm e n te s c ib ile .  c o n d u c e  la  
o b ţin e re a  u n e i p â in i  c u  c o a ja  d e s c h is ă  la  c u lo a re , ia r  în  c a z u l fă in ii  c u  u n  c o n ţin u t  m a i m a re  d e  z a h a ru r i 
f e rm e n te s c ib ile  se  o b ţin  p ro d u s e  c u  c o a ja  b ru n ă .

Form area aromei şi a g u s tu lu i  p â in ii e s te  re z u lta tu l  u n o r  re a c ţ i i  c h im ic e  în  u rm a  c ă ro ra  re z u l tă  

s u b s ta n ţe  v o la t i le  c a re  d a u  a ro m a  ş i g u s tu l sp e c if ic  a l p â in ii .
M o d if ic a re a  a c tiv ită ţ i i  m ic ro f lo re i  d in  a lu a t  la  c o a c e re  c o n s tă  în  în c e ta re a  a c tiv ită ţ i i  d ro jd ie i  la  5 0 °C  ş i a 
b a c te r i i lo r  la c tic e  ş i a c e t ic e  la  te m p e ra tu r i  m a i m a ri d e  60°C .

5.2,2 Regimul de coacere

C o ace rea  p â in ii a re  loc  în tr-u n  an u m it re g im  d e  tem p era tu ră  şi u m id ita te , o  an u m ită  p e r io a d ă  d e  tim p .

Regimul de tem peratură şi umiditate d e p in d e  în  p r im u l r â n d  d e  t ip u l  d e  c u p to r  u ti l iz a t  la  

c o a c e re .
în  c a z u l c u p to a re lo r  c u  o  s in g u ră  z o n ă  d e  c o a c e re , te m p e ra tu ra  d e  c o a c e re  se  p o a te  m e n ţin e  

c o n s ta n tă  (c u p r in s ă  în tre  220 -  260°C) sau  s c a d e  p e  m ă s u ră  c e  p ro d u s e le  se  c o c , u m id ita te a  f iin d  m a re  
la  în c e p u tu l  c o a c e r ii .

în  c a z u l c u p to a re lo r  c u  m a i m u lte  z o n e  d e  c o a c e re  d is tin g e m :
•  fa z a  in i ţ ia lă  d e  c o a c e re  re a l iz a tă  la  o  u m id ita te  m a re  (7 5  -  8 0 % ) ş i te m p e ra tu ră  m ic ă  (1 0 0  -  

120°C ). U m e z ire a  a re  ro lu l  d e  a  fo rm a  la  s u p ra fa ţa  b u c ă ţi lo r  d e  a lu a t  a  u n e i p e l ic u le  e la s t ic e  c e  v a  fo rm a  
la  p ro d u s u l f in i t  c o a ja  lu c io a s ă , d e  c u lo a re  c o re s p u n z ă to a re ;

•  fa z a  a  d o u a  c o a c e re  a re  lo c  la  te m p e ra tu r i  r id ic a te  (2 5 0  -  2 6 0 °C ) şi în  t im p u l a c e s tu ia  se  
d e f in it iv e a z ă  fo rm a re a  m ie z u lu i  ş i c o ji i  p ro d u s e lo r ;

•  f a z a  f in a lă  a re  lo c  la  1 8 0  -  2 0 0 °C  şi p e rm ite  a c u m u la re a  s u b s ta n ţe lo r  d e  a ro m ă  în  m ie z  ş i m a i 
a le s  în  c o a ja  p â in ii .

Durata coacerii d e p in d e  d e  u rm ă to r i i  fa c to ri:

Factorii care 
influenţează 

durata coacerii ^

m ă rim e a  b u c ă ţi lo r  d e  a lu a t;
fo rm a  p ro d u s e lo r ;
c o m p o z iţ ia  a lu a tu lu i;
m o d u l d e  c o a c e re  ( în  fo rm e , p e  v a tră ) ;
t ip u l  d e  c u p to r  u ti l iz a i

T im p u l d e  c o a c e re  al p â in ii  e s te  c u p r in s  în tre  3 0  şi 7 0  m in u te , în  fu n c ţie  d e  fa c to r ii  e n u m e ra ţi  
m a i su s . P â in e a  c u  m a s ă  m a re  s e  c o a c e  t im p  m a i în d e lu n g a t.  în  c a z u l p â in ii  c o a p te  în  tă v i d u ra ta  d e  
c o a c e re  c re ş te  fa ţă  d e  p ro d u s e le  d e  a c e e a ş i  m a s ă  c o a p te  p e  v a tră  d e o a re c e  a c e s te a  d in  u rm ă  a u  o 
su p ra fa ţă  m a i m a re  d e  t r a n s m ite re  a  c ă ld u r i i  d in  c u p to r  şi a u  o  c a n ti ta te  m a i m ic ă  d e  a p ă  în  a lu a t.

D e p ă ş ire a  d u ra te i  d e  c o a c e re  c o n d u c e  la  fo rm a re a  d e  g o lu r i  în  m ie z u l p â in i i  şi a c e a s ta  d e v in e  
s fă râ m ic io s .

D u ra ta  in s u f ic ie n tă  a  c o a c e r ii  a re  d e  a s e m e n e a  e fe c te  n e d o r ite  c a re  s c a d  c a li ta te a  p â in ii:  m ie z u l 
e s te  d e n s , n e p o ro s , n e e la s t ic ,  c u  m iro s  d e  c ru d .
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5.2.3 Clasificarea cuptoarelor utilizate pentru coacerea pâinii

C oacerea pâinii se realizează cu ajutorul cuptoarelor alcătuite în  principal din: cam era de 
coacere, sistem ul de încălzire, instalaţia de aburire, carcasa cuptorului, aparatura de m ăsură şi control.

Clasificarea cuptoarelor:

V

r
V

r
V

f

Cuptoarele cu funcţionare discontinuă (periodică) au specific faptul că alim entarea cu 
bucăţile de aluat dospite alternează cu evacuarea produselor coapte.

D in această categorie cel m ai utilizat la noi în ţară  este cuptorul de cărăm idă (de păm ânt). A cest 
cuptor are încălzire d irectă a cam erei de coacere şi o singură vatră fixă. în  prezent se u tilizează şi 
cuptoare electrice cu funcţionare discontinuă.

Cuptoarele cu funcţionare continuă au specific faptul că alim entarea cu aluat şi evacuarea 
produselor coapte se realizează continuu, fără întrerupere. D in această categorie în fabricile noastre cel 
m ai utilizat este cuptorul tunel cu bandă.

5.3 Tipuri de cuptoare

Cuptoarele de panificaţie sunt de diverse tipuri. V om  prezenta în  continuare principalele tipuri 
de cuptoare :

cuptorul tunel cu bandă;
^ cuptorul electric; 
r  cuptorul de cărăm idă.

5.3.1 Cuptorul turtei cu bandă

Cuptorul tunel cu bandă (fig. 5.1) este utilizat la noi în  ţară în fabricile de pâine de capacitate 
m ijlocie şi m are.

a.
După modul de 

funcţionare

/
cu funcţionare discontinuă (periodică); 
cu funcţionare c o n tin u ă .

b.
După construcţia 

vetrei

c.

cu vatră fixă; 
cu vatră m obilă.

După modul de 
încălzire

cu încălzire directă; 
cu încălzire indirectă.
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5

8 7 9 8 7 9 6
Fig.5.1 Cuptorul tunel cu bandă

1- carcasă metalică dublă cu izolaţie termică; 2 -  cameră de coacere - tunel; 3 -  banda-vatră; 4 şi 4' -  tambur 
conducător şi condus; 5 -  bandă transportoare; 6 -  electromotor; 7 -  focare; 8 - injectoare; 9 -  ventilatoare; 10 -  canale

de circulaţie a gazelor de ardere calde; 11 -  ferestre de control

P a r te a  c o n s tru c tiv ă  p r in c ip a lă  a  a c e s tu i  c u p to r  o  c o n s ti tu ie  c a m e ra  d e  c o a c e re  s u b  fo r m ă  d e  tu n e l  
c u  lu n g im e  m a re  ş i s e c ţiu n e  d re p tu n g h iu la ră  p r in  c a re  c irc u lă  o  b a n d ă -v a tră  m e ta lic ă .

C u p to ru l  tu n e l  p re z in tă  o  c a rc a s ă  m e ta l ic ă  cu  p e re ţi  d u b lii  ş i  iz o la ţ ie  te rm ic ă .
B a n d a -v a tră  e s te  c o n fe c ţ io n a tă  d in  ţe s ă tu ră  m e ta l ic ă  d e  c o n s tru c ţie  s p e c ia lă  şi se  s p r i j in ă  p e  

ta m b u ri m e ta lic i  d in tre  c a re  u n u l e s te  c o n d u c to r  ia r  c e lă la l t  c o n d u s .
T a m b u ru l c o n d u c to r  p r im e ş te  m iş c a re a  d e  ro ta ţ ie  d e  la  o  tra n s m is ie  m e c a n ic ă  a c ţio n a tă  d e  u n  

e le c tro m o to r .
R a m u ra  s u p e r io a ră  a  b e n z ii- v a tră  c o n s ti tu ie  p a r te a  a c tiv ă  a  a c e s tu ia , c a re  t ra n s p o r tă  b u c ă ţi le  d e  

a lu a t p r in  c a m e ra  d e  c o a c e re  a  c u p to ru lu i ,  d e  la  g u ra  d e  a l im e n ta re  la  g u ra  d e  e v a c u a re  a  p ro d u s u lu i  f in i t  
-  p â in e a .

T im p u l  în  c a re  b u c ă ţi le  d e  a lu a t  s t ră b a t  c a m e ra  d e  c o a c e re  re p re z in tă  t im p u l d e  c o a c e re  şi se  
re g le a z ă  p r in  m o d if ic a re a  v ite z e i  d e  d e p la s a re  a  b e n z ii-v a tră  în  fu n c ţie  d e  p ro d u c tiv i ta te a  lin ie i d e  
fa b r ic a ţie .

în c ă lz ir e a  c a m e re i  d e  c o a c e re  a  c u p to ru lu i  s e  re a l iz e a z ă  c u  a ju to ru l  g a z e lo r  d e  a rd e re  c a ld e  
p r im a re  şi r e c irc u la te , r e z u l ta te  p r in  a rd e re a  c o m b u s tib ilu lu i  în  fo c a re  şi t r im is e  c u  a ju to ru l 
v e n ti la to a re lo r  în  c a n a le  d e  g a z e  m o n ta te  a tâ t  la  p a r te a  s u p e r io a ră  c â t  ş i la  c e a  in fe r io a ră  a  b e n z ii-v a tră .

C u p to ru l  tu n e l  p re z in tă  t re i  z o n e  te rm ic e  (A , B  ş i C ) e s te  p re v ă z u t  c u  f e re s tre  d e  c o n tro l  p e n tru  
u rm ă r ire a  c o a c e r ii  şi a p a ra te  d e  m ă s u ră  şi c o n tro l  a p a ra m e tr i lo r  c o a c e r ii .  î n  p r im a  z o n ă  d e  c o a c e re  (A ) 
se  re a liz e a z ă  u m e z ire a  b u c ă ţi lo r  d e  a lu a t  c u  a ju to ru l u n u i d is tr ib u ito r  d e  a b u r  ia r  în  u rm ă to a re le  d o u ă  
z o n e  d e  c o a c e re  (B  şi C ) se  c o n t in u ă  ş i r e s p e c tiv  d e f in i t iv e a z ă  p ro c e s u l  d e  c o a c e re .

Avantajele cuptorului-tunel
p ro d u c tiv ita te  m a re  

c a li ta te  u n ifo rm ă  a  p â in ii  

a u to m a tiz a re  şi m e c a n iz a re  c o m p le tă  

e x p lo a ta re  şi în tre ţ in e re  u şo a ră  

c o n d iţ i i  ig ie n ic o -s a n ita re  îm b u n ă tă ţi te  

sp a ţiu  m ic  d e  am p şi d e s e rv ire
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Acest tip de cuptor (fig. 5.2) are specifică încălzirea vetrei cu ajutorai unor elemente de încălzire 
electrice montate pe lăţimea camerei de coacere la partea superioară şi cea inferioară a vetrei.

Analog cu canalele de încălzire cu gaze de ardere de la cuptoruî-tunel, elementele electrice de 
încălzire se repartizează pe zone de coacere în funcţie de necesităţile tehnologice ale procesului de 
coacere.

Cuptoarele încălzite cu rezistenţe electice pot fi:
• cuptoare cu leagăne;
• cuptoare tunel;
• cuptoare cu vetre fixe.

Cuptorul tunel încălzit electic are carcasă metalică şi izolaţie termică.

4
Fig. 5.2 Cuptorul tunel încălzit electric

1 -  camera de coacere tunel; 2 -  banda vatră; 3 -  elemente de încălzire electrice; 4 -  elemente electrice de preîncălzire a 
benzii; 5 -  ţevi de alimentare cu abur; 6 -  clopot; 7 -  hote; 8 -  canal; 9 -  ventilator

• randament termic superior
* realizează o mare varietate de regimuri de

5.3.3 Cuptorul de cărămidă

Cuptorul de cărămidă (fig.5.3) este un cuptor cu încălzire directă a camerei de coacere prin 
arderea unui combustibil cu ajutorul unui injector.

Acest cuptor are o singură vatră, mai rar două vetre suprapuse. Pentru încălzirea uniformă a 
vetrei şi a bolţii poziţia injectorului se modifică.
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Fig. 5.3 Cuptorul de cărămidă (de pământ)
1 -  schelet; 2 -  cameră de coacere; 3 -  vatră; 4 -  boltă; 5 -  injector; 6 -  canale de fum; 7 -  colector de gaze arse; 8 -  coş; 9 -  tufecuri

(capace); 10 -  uşi.

Vatra cuptorului (3) este construită din zidărie refractară şi este înclinată spre gura de alimentare 
pentru o mai bună vizibilitate a produselor. Camera de coacere (2) funcţionează şi ca focar, în ea 
desfăşurându-se alternativ arderea combustibilului şi coacerea pâinii. Bolta (4) este alcătuită dintr-un arc 
de zidărie refractară care prezintă la partea superioară un strat de umplutură. Canalele de fum (6) 
dirijază gazele de ardere rezultate din arderea combustibilului pornind din fundul camerei de coacere (2) 
şi trec pe deasupra bolţii (4) până la colectorul (7) şi coşul (8). Tufecurile (9) au rolul de a evita 
pierderile de căldură din camera de coacere.

Avantajele Dezavantajele
construcţie simplă productivitate redusă
dimensiuni variate se încălzeşte greu

nu necesită instalaţii speciale randament termic scăzut
combustibili inferiori deservirea necesită multă muncă

pâine cu gust şi aromă superioară

5.4 Controlul operaţiei de coacere

Controlul operaţiei de coacere are scopul de a asigura produselor proprietăţile senzoriale (gust, 
aspect, aromă, culoare) dorite de consumatori precum şi însuşirile fizico-chimice corespunzătoare 
conform normelor de calitate. O importanţă deosebită o au însuşirile senzoriale ale pâinii în stabilirea 
calităţii acesteia.

5.5. Controlul calităţii pâinii

5.5.1. Defectele pâinii

Defectele pâinii afectează una sau mai multe însuşiri ale acesteia, scăzându-i calitatea Din 
această cauză se pune un accent deosebit pe depistarea cauzelor care generează defectele pâinii şi luarea 
de măsuri pentru evitarea obţinerii unei pâini cu defecte.
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S u rs e le  p r in c ip a le  a le  d e f e c te lo r  p â in ii  su n t:
>  m a te r ii  p r im e  n e c o re s p u n z ă to a re  d in  p u n c t  d e  v e d e re  c a lita tiv ;
> n e r e s p e c ta re a  re g im u lu i  te h n o lo g ic  în  s p e c ia l  la  p re p a ra re a  a lu a tu lu i  ş i la  coacere;
>  d e p o z ita re a  n e c o re s p u n z ă to a re  a  p â in i i  d u p ă  c o a c e re .

P r in c ip a le le  d e fe c te  a le  p â in ii  s u n t  u rm ă to a re le :

Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică

D e fe c te le
g u s tu lu i

D e fe c te le  c o ji i  s u n t  c e le  m a i e v id e n te  ş i p o t  f i  c u  u ş u r in ţă  re m a rc a te :

D e fe c te  d e  c u lo a re :

•  c u lo a re  n e u n ifo rm ă ;

•  c u lo a re  în c h is ă ;

Defectele < ' C ră p ă tu r i  în  c o a jă :
co ji \ ^ •  c ră p ă tu r i  la te ra le ;

•  c r ă p ă tu r i  în  c o a ja  su p e r io a ră ;

B ă ş ic i  a r s e  (d u lc i)

Defectele de culoare s u n t c e le  m a i f r e c v e n te  d e fe c te  a le  c o jii  p â in ii .
o Culoarea neuniformă a  c o jii  p ro d u s e lo r  a p a re  ăn  c a z u l în  c a re  în  c a m e ra  d e  c o a c e re  

te m p e ra tu ra  e s te  n e u n ifo rm ă . C o a ja  p â in i i  e s te  în  u n e le  p o r ţ iu n i  p a l id ă  ia r  în  a l te le  în c h is ă .

•  Culoarea închisă a re  u rm ă to a re le  c a u z e :
f e rm e n ta ţ ia  a lu a tu lu i  u n  t im p  p re a  sc u r t;  
c a n ti ta te  m a re  d e  z a h a ru r i  fe rm e n te s c ib i le  în  fă in ă ; 
te m p e r a tu ră  p r e a  m a re  d e  c o a c e re ;

- t im p  d e  c o a c e re  d e p ă ş it .

•  Culoarea deschisă (palidă)se  d a to re a z ă :
c o n ţin u tu lu i  s c ă z u t d e  z a h a ru r i  în  fa in ă ; 
fe rm e n ta ţ ie i  d e p ă ş ite  a  a lu a tu lu i;  
te m p e ra tu r i i  s c ă z u te  d e  c o a c e re .

Crăpăturile în c o a jă ( f ig - 5 .4 )  p o t  fi c o n s id e ra te  în  p r im u l râ n d  d e fe c te  e s te t ic e  a le  p â in ii  d a r  
a fe c te a z ă  ş i c a l i ta te a  a c e s te ia .

•  Crăpăturile în coaja superioară a p a r  c â n d  fa in a  a re  d e fe c te  sa u  c â n d  p ro c e s u l  
te h n o lo g ic  se  d e s fă ş o a ră  în  m o d  n e c o re s p u n z ă to r :

d o s p ire a  a lu a tu lu i  se  re a l iz e a z ă  în  m e d iu  c u  u m id ita te  re la t iv ă  m ic ă ; 
c a n ti ta te  p r e a  m ic ă  sa u  p re a  m a re  d e  a b u r  în  p r im a  f a z ă  a  c o a c e r ii ;  
te m p e r a tu ră  s c ă z u tă  d e  c o a c e re .
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică
• Crăpăturile laterale se produc atunci când:

bucăţile de aluat se aşează pe vatra cuptorului la  distanţe prea m ici; 
coacerea se realizează la tem peraturi prea înalte.

B ă ş ic i le  a r s e  ( d u lc i )  se întâlnesc când porozitatea neuniform ă perm ite ca m ai m ulţi pori din 
apropierea suprafeţei aluatului să se unească şi să form eze băşici m ari care la coacere se carbonizează. 
Cauzele tehnologice ale apariţiei băşicilor arse sunt: 

aluat cu consistenţă prea mică; 
dospirea aluatului un tim p prea scurt.

a
b

Fig. 5.4 Defectele cojii
a -  crăpături la coaja superioară; b -  crăpături laterale

Crăpăturile î n  miez (fig. 5.5) pot fi:
* Crăpături verticale (fig. 5 .5 .a) se form ează în tim pul coacerii pâinii şi uneori în tim pul 

răcirii acesteia şi apar de cele m ai m ulte ori în  m ijlocul m iezului. A cest defect are urm ătoarele cauze: 
calitatea inferioară a făinii; 
consistenţa aluatului prea mare; 
tim p scurt de dospire finală; 
coacere incom pletă.

Crăpături în  m iez

D esprinderea m iezului de coajă

Porozitate neuniform ă

 ̂ j .
u o tu n  in miez

Defectele 1—
miezului Straturi com pacte

-— ;-------------------1

M iez cleios

M iez sfărăm icios

M iez închis la culoare
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică
• Crăpături laterale (fig. 5.5.b) sunt de cele mai multe ori duble şi apar la arcuirea cojii. 

Defectul apare la coacere ca o fisură ce se lărgeşte la răcirea pâinii, în special la produsele cu masă mică 
când temperatura de coacere este prea mare sau se depăşeşte durata coacerii.

•  Crăpături deasupra cojii inferioare, (fig. 5.5.c) este un defect frecvent la pâinea coaptă 
pe vatră în cazul în care bucăţile de aluat au stat la dospire cu încheietura în sus. La apariţia defectului 
contribuie:

- însuşirile de panificaţie inferioare ale fainii;
- consistenţa necorespunzătoare a aluatului;

timpul scurt de fermentaţie a aluatului (aciditate redusă); 
dospire insuficientă a aluatului; 
temperatură mare a vetrei cuptorului.

* Crăpături sub coaja superioară (fig. 5.5.d) au drept cauză principală o temperatură prea 
mare a cuptorului şi este favorizată de următorii factori:

- calitate inferioară a făinii; 
fermentaţie insuficientă a aluatului; 
dospire scurtă;
consistenţă mare a aluatului;
elasticitate şi extensibilitate redusă a aluatului.

* Crăpături orizontale mijlocii sunt întâlnite mai mult la pâinea coaptă în formă când 
faina are proprietăţi de panificaţie slabe sau aluatul are consistenţă prea mică.

h A

* iB. 5.5 Crăpături în miezul pâi.m
a -  crăpături verticale; b -  crăpături laterale; c -  crăpături deasupra cojii inferioare; d -  crăpături sub coaja superioară

Desprinderea miezului de coajă (fig. 5 .6) apare în cazul temperaturii de coacere prea ridicate 
şi este favorizată de:

utilizarea făinurilor de calitate inferioară;
- fermentaţia insuficientă a aluatului.

Fig.5.6 Desprinderea miezului de coajă
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică
P o ro z ita te a  n e u n ifo rm ă  (fig. 5.7) apare datorită următoarelor cauze:

calitatea necorespunzătoare a făinii; 
consistenţa prea mare sau prea mică a aluatului; 
frământarea aluatului timp insuficient sau depăşit; 
modelare slabă, superficială; 
coacerea la temperatură mică; 
prelungirea timpului de dospire şi de coacere.

Porozitatea neuniformă se poate prezenta sub două forme principale:
* Pori mici şi nedezvoltaţi (fig. 5.7.a) apar la pâinea rotunjită, cu miez dens şi sfărâmicios, obţinută 

din faină nematurizată sau prea veche. Aluatul prea consistent favorizează apariţia acestui defect.
• Pori mari şi neuniformi (fig. 5.7.b) se observă la pâinea insuficient modelată sau la cea 

obţinută din aluat de consistenţă redusă. O cantitate prea mare de făină la modelare scade coeziunea 
masei de aluat şi conduce la apariţia unor pori mari şi neuniformi în timpul coacerii.

G o lu rile  m a r i  în  m iez  (fig. 5.8) se produc în cazul aluaturilor de consistenţă redusă, din făină 
cu însuşiri tehnologice slabe. Prelungire timpului de dospire intensifică acest defect datorită formării 
unor cantităţi mari de gaze. Pâinea cu goluri în miez are gust fad, miez cauciucos şi greu solubil.

S tra tu r i le  co m p ac te  (fig. 5.9) caracterizeză pâinea cu miezul dens care prezintă în acelaşi timp 
pori nedezvoltaţi şi este sfărâmicios. Acest defect apare sub formă de dungi orizontale sau circulare de 
diferite mărimi. Cauzele cărora se datorează straturile sau dungile compacte sunt:

- fermentarea insuficientă sau depăşită a aluatului;
aşezarea pâinii la distanţe prea mici pe vatra cuptorului; 
temperatură de coacere prea ridicată; 
făina cu scheletul glutenic slab;
depozitarea necorespunzătoare a pâinii (pâinea aşezată foarte apropiat una de 

alta, pe suprafeţe reci);

b.
a.

Fig. 5.7 Porozitate neuniformă a miezului 
a -  pori mici şi denşi, nedezvoltaţi; b -  pori mari şi neuniformi

Fig. 5.8 Goluri mari în miez

Fig. 5.9 Straturi (dungi) compacte în miez 
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică 
Miezul cleios este umed, lipicios şi neelastic şi este caracteristic: 

prelucrării făinurilor cu activitate amilazică mare; 
aluaturilor cu aciditate scăzută datorită unei fermentaţii insuficiente; 
coacerii la temperatură ridicată, timp scurt.

Miezul sfărâmicios este un defect frecvent la;
pâinea obţinută din făină de extracţie mică;
aluaturi de consistenţă prea mare;
aluaturi cu aciditate mică, insuficient fermentate.

Miezul închis la culoare se întâlneşte mai mult la pâinea albă şi semialbă şi se datorează 
utilizării la prepararea acesteia a făinurilor degradate prin păstrare necorespunzătoare.

r

<

V.

Forma bombată

Forma aplatizată.
. . . . ■ I___ 1™...... ... ... ...... .. i

Forma bombată (fig. 5.10) se asociază de obicei cu alte defecte cum ar fi: porozitate 
neuniformă, gust fad, miez dens cu pori mici, coaja desprinsă de miez. Acest defect de formă a pâinii se 
datorează factorilor;

consistenţă mare a aluatului; 
fermentare insuficientă a aluatului; 
timp scurt la dospire finală; 
temperatură prea înaltă de coacere.

Fig. 5.10 Formă bombată a pâinii

Forma aplatizată (fig. 5.11) este însoţită de alte defecte: gust acru, coajă crăpată, goluri în 
miez. Cauzele care conduc la forma aplatizată sunt:

făină de calitate inferioară, cu gluten puţin rezistent şi cu elacticitate redusă; 
fermentaţie depăşită a aluatului;
consistenţă mică a aluatului ce conduce la lăţirea acestuia; 
dospire finală prelungită a aluatului; 
coacerea la temperatură scăzută.

Fig. 5.11 Formă aplatizată a pâinii
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică

Atenţie 
reţineţi!

> Coacerea reprezintă faza cea mai importantă a procesului tehnologic de 
fabricare a pâinii datorită faptului că în timpul coacerii are loc transformarea 
aluatului în produs finit -  pâinea;
>  Operaţiile premergătoare coacerii sunt:

• crestarea;
• umezirea;
• presărarea;
• ştanţarea;

> Principalele tipuri de cuptoare utilizate la coacerea pâinii sunt:
• cuptorul- tunel cu bandă;
• cuptorul electric;
o cuptorul de cărămidă.

> Controlul operaţiei de coacere are scopul de a asigura pâinii însuşirile 
senzoriale (gust, aspect, aromă, culoare) corespunzătoare;
> Defectele pâinii pot fi:

• defectele cojii;
9 defectele miezului;
• defectele formei;
• defectele gustului.

5.6 Verificaţi-vă cunoştinţele

5.6.1 întrebări

1. Care sunt operaţiile premergătoare coacerii ?
2. Cum se realizează umezirea bucăţilor de aluat ?
3. Care este scopul tehnologic al operaţiei de crestare ?
4. Care sunt cuptoarele utilizate pentru coacerea pâinii ?
5. Care este partea constructivă principală a cuptorului tunel ?
6. Cum se realizează încălzirea vetrei cuptorului electric ?
7. Care sunt avantajele cuptorului electric ?
8. Care sunt condiţiile de admisibilitate pentru însuşirile senzoriale ale pâinii ?
9. Care sunt defectele cojii ?
10. Ce cauze are porozitatea neuniformă ?

5.6.2 Teste

Selectaţi varianta corectă
1. Umezirea bucăţilor de aluat are scopul tehnologic:

a. evitarea formării crăpăturilor în coajă;
b. creşterea elasticităţii suprafeţei aluatului;
c. eliminarea gazelor de fermentare;

. d. condensarea aburului la suprafaţa aluatului.
2. în funcţie de construcţia vetrei cuptoarele sunt:

a. cuptoare cu funcţionare continuă;
b. cuptoare cu încălzire directă;
c. cuptoare cu vatră mobilă;
d. cuptoare cu încălzire indirectă.
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică
A preciaţi afirm aţiile  de m ai jo s  cu adevarat sau fals

3. C uptorul tunel cu bandă are funcţionare continuă.
4. în treţinerea şi deservirea cuptoarelor nu depinde de caracteristicile lor constructive.
5. C răpăturile sub coaja superioară apar la tem peraturi ridicate de coacere.

6 . C om pletaţi spaţiile libere astfel încât propoziţiile  să capete sens:
Igiena tăvilor şi a form elor de coacere constă î n ......................c u .......... ..................la tem peratura de
45 -  50 °C.
D eservirea cuptorului-tunel presupune verificarea ..........................................  a sistem ului de
încălzire.
7. Faceţi corespondenţa dintre cifrele din coloana A care reprezintă defecte şi literele din 

coloana B care reprezintă grupa din care face parte

Defectul
• . ____________  . . .  _______  ... ________ ______ __ ...............

Grupa de defecte

1. Culoarea palidă a. Defectele miezului

2. Crăpăturile laterale b. Defectele formei

j 3. Forma bombată j c. Defectele cojii

8.Selectaţi din enumerarea de mai jos cuptoarele cu funcţionare continuă: 
Cuptorul tunel cu bandă, cuptorul de cărămidă, cuptorul electric cu vetre fixe. 
9.Indicaţi încă două cauze ale formării straturilor compacte: 

i. temperatura de coacere prea ridicată;
ii ....... ....................................................... ;

iii ...............................................................;
5,6.3 întrebări structurate

Desenul din figura de mai ios este cuptorul de cărămidă
a. Denumiţi reperele 3,4,5,6,7, poziţionate 
pe desen

b. Reperul 9 reprezintă tufecurile, precizaţi 
rolul acestora

c. Prezentaţi trei avantaje ale cuptorului de 
cărăm idă
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Fabricarea pâinii -  pregătire teoretică

Priviţi cu atenţie schema de mai jos, reprezentând clasificarea cuptoarelor

C la s if ic a re a
c u p to a re lo r

/ > 
a. După modul de

funcţionare
-------------------------------

<
r ;----------------\

b.

S______________________________ 4

<

c. După modul de 
încălzire

V________________ J <

cuptoare cu funcţionare continuă

cuptoare cu vatră fixă

cuptoare cu vatră mobilă

cuptoare cu încălzire directă

a. Completaţi corespunzător căsuţele libere.
b. Daţi un exemplu de cuptor cu încălzire directă a vetrei.
c. Precizaţi rolul sistemelor de încălzire a cuptoarelor.
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Fabricarea pâinii ~ instruire practică de laborator

PARTEA A  DOUA -  Instruire practică de laborator

1. Analiza făinii
1.1 A n a liza  sen zo ria lă  a fain ii
1.2 D e te rm in area  ac id ită ţii făin ii
1.3 D ete rm in area  cap ac ită ţii de h id ra tare  a făin ii

2. Analiza drojdiei
2.1 P u te rea  de  d osp ire  a  d ro jd ie i

3. Analiza sării
3 .1  A n a liza  sen zo ria lă  a sării
3.2  D e te rm in a rea  im p u rită ţilo r d in  sarea  com estib ilă

4. Analiza apei
4.1 A n a liza  sen zo ria lă  a apei
4 .2  D e te rm in area  p H -u lu i la  apa p o tab ilă
4.3 D ete rm in area  a lca lin ită ţii apei
4 .4  D e te rm in a rea  ac id ită ţii apei

5. Analiza semifabricatelor
5.1 A n a liza  sen zo ria lă  a  sem ifab rica te lo r
5.2 Determinarea acidităţii sem ifab rica te lo r

6. Analiza pâinii
6.1 A n a liza  senzoria lă  a  pâin ii
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Fabricarea pâinii -  instruire practică de laborator

1 . Analiza făinii

1.1 Analiza senzorială a făinii
-în încăperi luminoase

Analiza senzorială se (lumină naturală)
execută: 2ZZZ -în încăperi fără

mirosuri străine
- La 20 °C.

Principiul metodei»

M e to d a  a re  la  b a z ă  d e te rm in a re a  c u  a ju to ru l  s im ţu r ilo r  
(v ă z u lu i ,  m iro s u lu i,  g u s tu lu i,  ta c t i l)  a  u rm ă to r i lo r  in d ic i 
d e  c a lita te : c u lo a re , g u s t ,  m iro s  ş i in fe s ta re . V e r if ic a re a  
c u lo r i i  ( m e to d a  P e k a r )  s e  b a z e a z ă  p e  c o m p a r a re a  c u lo rii  
p ro b e i  d e  a n a liz a t  c u  c u lo a r e a  u n o r  e ta lo a n e  d e  fă in ă .

Materiale
necesare

Caracteristici
senzoriale

r

<
C u lo a re a

M iro s u l

G u s tu l

In fe s ta re a

V

lo p ă ţ ic ă  d e  le m n ; 
ş p a c lu  sa u  p la c ă  d e  s tic lă ; 
v a s  c u  a p ă  re c e ;  
b a la n ţă  te h n ic ă  
p a h a r  B e rz e liu s ;  
te rm o m e tru ;  
s t ic lă  d e  c e a s ; 
b a la n ţă  te h n ic ă .

> b a la n ţă  te h n ic ă .

>  lu p ă  c u  p u te re a  d e  m ă r ire  d e  
m in im u m  5 x ;

> s i tă  d e  m ă ta s e  s a u  d e  
ţe s ă tu ră  d in  f ib re  s in te t ic e  n r . 4 x x .

r
>

>>

V*
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Modul de lucru: 
Culoarea

__
“tf  î  i  * t

.m
T

t
1. Se cântăresc 50 g 

făină şi 50 g făină- etalon.

&

4. Se compară cele două 
straturi.

7. Se compară cele două 
straturi.

50 g făină 50 g făină 
etalon

\  l

2. Se întind pe o lopăţică 
de lemn (straturi 
dreptunghiulare egale).

5. Se introduce lopăţică 
într-un vas cu apă 
rece apă (cca, 1 min).

*■

3. Se presează straturile 
cu o placă de sticlă.

*• £

6. Se scote lopăţică şi se 
lasă la zvântat la 
temperatura camerei.

Mirosul 

Varianta 1:

' •«in"

v J  
C 1 , 7

1. Se cântăresc 10 g făină.

10 g 25 cm2 3 apă
făină 60 -  70° C

2. Se pune făina într-un pahar 3. Se acoperă paharul cu o sticlă
şi se adaugă 25 cm3 apă cu de ceas. Se lasă cca. 4- 5
temperatura de 60-70 °C. minute.
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Fabricarea pâinii -  instruire practică de laborator

4. Se agită, apoi se lasă 5. Se ridică sticla de ceas 6. Se decantează lichidul
în repaus până se depune făina. şi se miroase lichidul. şi se miroase făina.
Varianta II:

„__JÜ__ .

- T

C . : * 0 ' v  t  f
1. Se cântăresc 5 g făină.

5 g făină

1 à

2. Se freacă în in palme făina. 3. Se miroase făina.

Gustul
Se mestecă 1 g de faină. Se stabileşte şi prezenţa impurităţilor minerale.

Infestarea

1. Se cântăresc 0,5 kg făină. 2. Se cerne faina. 3. Se examinează restul de pe sită cu
lupa pentru a constata prezenţa insectelor 
sau acarienilor vii.

Proprietăţile senzoriale ale făinii
j

Culoare

Făină tip 480: albă, cu nuanţă gălbuie;

Făină tip 780: alb-gălbuie cu nuanţă slab cenuşie şi 
urme vizibile de tărâţe;

Făină tip 1300: cenuşie-deschis cu nuanţă alb- gălbuie, 
conţinând particule de tărâţe.

Miros
plăcut, specific fainii sănătoase, fără miros de mucegai, de încins sau alt 
miros străin.

Gust
normal, puţin dulceag, nici amar, nici acru; fără scrâşnet la mestecare j 
(datorită impurităţilor minerale, pământ, nisţp etc.).

Infestare
nu se admite prezenţa insectelor sau acarienilor în nici un stadiu de 
dezvoltare.
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întrebări şi activităţi de control

r  întrebări

1. C e  p ro c e d e e  d e  v e r if ic a re  a  m iro s u lu i  fa in ii  c u n o a ş te ţ i?
2 . C e  d e fe c te  d e  g u s t  p o a te  p re z e n ta  fă in a ?
3. C e  d e fe c te  d e  m iro s  p o a te  s ă  p re z in te  fă in a ?

> Activităţi de control

1. E x p lic a ţi  p r in c ip iu l  m e to d e i  d e  d e te rm in a re  a  c a ra c te r is t ic i lo r  s e n z o r ia le  a le  fa in ii .
2 . A le g e ţi  d in  t ru s a  d e  la b o ra to r  m a te r ia le le  n e c e s a re  e fe c tu ă r ii  a n a liz e i s e n z o r ia le  a  fă in ii .
3 . A v â n d  la  d is p o z i ţ ie  2  p ro b e  d e  fă in ă , A  ş i B , s ta b iliţ i  c a ra c te r is t ic ile  s e n z o r ia le  a le  a c e s to ra :

C a ra c te r is t ic a P ro b a  A Proba B
C u lo a re a

M iro su l ■ .
G u s tu l

In fe s ta re a

4 . C o m p a ra ţi  r e z u l ta te le  o b ţin u te  c u  c a ra c te r is t ic ile  s ta n d a rd iz a te . P re c iz a ţi  d a c ă  p ro b e le  A  şi B  
c o re s p u n d  s ta n d a rd u lu i ,  m a rc â n d  u n  X  în  c ă s u ţa  c o re sp u n z ă to a re :

P ro b a D A N U

P ro b a  A

P ro b a  B
......... - .................... ................



1.2 Determinarea acidităţii făinii
9

Fabricarea pâinii -  instruire practică de laborator

>

METODA SUSPENSIEI ÎN APĂ

Metode de 
determinare

Metoda cu alcool etilic 67%
voi

Metoda cu alcool etilic 90% 
voh

wmmmmmmBam
Metoda suspensiei în apă

£ Q  Principiul metodei..
Extractul apos al probei de analizat se titrează cu 
soluţie de hidroxid de sodiu 0,1 N, în  prezenţa 
fenolftaleinei ca indicator.

Aparatură şi ustensile

^  pahare E rlenm eyer cu dop şlefuit; 

y  pâlnie;

^  sticlă de ceas;

^  pipetă; 

biuretă.
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Modul de lucru:

1 / V

1. S e  c â n tă re s c  5 g  f ă in ă  
c u  p re c iz ia  d e  0 ,0 1  g .

5 g  fă in ă  5 0  c m 3 a p ă

^  i---

2 . S e  in tro d u c  în tr -u n  
p a h a r  E r le n m e y e r  

fa in a  şi 5 0  c m 3 d e  ap ă .

3. S e  a g ită  t im p  d e  5 
m in u te  ( se  e v i tă  fo rm a re a  

c o c o lo a ş e lo r )

*■

4. S e  a d a u g ă  tre i p ic ă tu r i  
d e  fe n o lf ta le in ă .

5. S e  t i t r e a z ă  c u  so lu ţie  d e  N a O H  0 ,1  N  p â n ă  la  a p a r i ţ ia  u n e i 
c o lo ra ţii  ro z , c a re  p e r s is tă  1 m in u t

Calculul şi exprimarea rezultatelor:

1 g ra d  d e  a c id ita te  re p re z in tă  a c id i ta te a  d in  1 0 0  g  p ro b ă , c a re  se  n e u tra l iz e a z ă  c u  1 c m 3 h id ro x id  d e  
so d iu  so lu ţie  In .

Aciditate =  —..• 1 0 0 ,  [grade]
m

în  ca re :
V  - v o lu m u l so lu ţie i  d e  h id ro x id  d e  s o d iu  0 ,1  n  fo lo s i t  la  t i tr a re , în  c m 3; 
m  - m a s a  p ro b e i  lu a tă  p e n tru  d e te rm in a re , în  g ;
0 ,1  - n o rm a li ta te a  s o lu ţie i  d e  h id ro x id  d e  so d iu .
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Rezultatul se exprimă cu o zecimală. Ca rezultat se ia media aritmetică a celor două determinări.

Aciditatea făinii, grade max. tip 480 2,2

tip 780 3,0
tip 1300 4,0

> întrebări
întrebări şi activităţi de control

1. Ce reprezintă un grad de aciditate?
2. Când se citeşte volumul de hidroxid de sodiu folosit la titrare?
3. Ce reactivi sunt necesari pentru a determina aciditatea făinii?
4. Care este formula de calcul a acidităţii făinii?

> Activităţi de control

1. Explicaţi principiul metodei de determinare a acidităţii făinii.
2. Având la dispoziţie trei probe de făină (tip 480, 780 şi 1300) şi fişa de 

documentare, determinaţi volumul de NaOH 0,ln folosit la titrare.

Proba
Volumul iniţial de 

NaOH o, I n  
[ cm3 4l

Volumul final de 
NaOH 0,1 N 

[cm31

Volumul de NaOH 0,1 
N folosit la titrare 

Tem3]
Proba A
Proba B
Proba C

3. Calculaţi aciditatea făinii.
4. Formulaţi concluziile, prin comparare cu valorile din standard.
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1.3 Determinarea capacităţii de hidratare

m D e te rm in a re a  c a n ti tă ţ i i  d e  fă in ă , c o re s p u n z ă to a re  u n e i c a n tită ţi
P r i n c i p i u l  m e to d e i .  c u n o s c u te  d e  a p ă , n e c e s a ră  p e n tru  fo r m a re a  u n u i a lu a t  d e  c o n s is te n ţă

n o rm a lă , în  c o n d iţ i i  s ta b ilite .

r  # p ip e tă ;
• m o ja r  d e  p o r ţe la n ;
• r ig lă  d e  le m n ;

Materiale necesare « • te rm o m e tru ;
• sp a tu lă ;
• b u c a tă  d e  s tic lă ;

b a la n ţă  te h n ic ă .

^  Modul de lucru:

1. S e  u m p le  m o ja ru l  c u  fa in ă . 2 . S e  n iv e le a z ă  c u  o  r ig lă  
d e  le m n .

3. S e  fa c e  o  a d â n c i tu ră  c u  
p is t i lu l .

4 . S e  p u n  în  a d â n c i tu ră  ş i s e  a d a u g ă  
10  c m 3 d e  a p ă  c u  te m p e ra tu ra  d e  
18 - 2 0 °C

5 . S e  a m e s te c ă  f ă in a  c u  
a p ă , în tâ i  c u  sp a tu la ,a p o i 
cu  m â n a .

6 . S e  c â n tă re ş te  a lu a tu l  
o b ţ in u t  c u  o  p re c iz ie  d e
0 ,0 1  g
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Se efectuează în paralel două determinări din aceeaşi probă. 

Calculul şi exprimarea rezultatelor:

TYl
Capacitatea de hidratare = ---- -— 100 [%]

m -  m ,

în care:
m -masa apei folosită la determinare, în g, (lOg); 
mi -masa aluatului rezultat după frământare, în g.

Ca rezultat se ia media aritmetică a celor două determinări. 
Capacitatea de hidratare a făinii provenite din grâne româneşti, %

Calitatea făinii Foarte bună Bună Satisfăcătoare
Făină albă peste 58% 54-58% sub 54%
Făină semialbă peste 60% 58-60% sub 58%
Făină neagră peste 64 % 60-64 % sub 60%

întrebări şi activităţi de control

întrebări
1. Se dau trei probe de făină albă: A, B, C, care au următoarele capacităţi de hidratare:

- proba A: 57 %;
- proba B: 53 %;
- proba C: 59 %.
în ce grupă de calitate se încadrează fiecare probă?

2. Care este formula de calcul a capacităţii de hidratare a făinii?
3. Când se consideră că aluatul obţinut are o consistenţă normală?

Activităţi de control
1. Explicaţi principiul metodei de determinare a capacităţii de hidratare a făinii.
2. Având la dispoziţie 3 probe de făină, A, B şi C şi referatul lucrării, calculaţi capacitatea de hidratare a 
făinii

Proba Capacitatea de hidratare

Proba A
Proba B
Proba C

2. Pe baza rezultatelor obţinute, încadraţi cele trei probe în grupele de calitate corespunzătoare.
Proba

Proba A
Proba B

99



2 Analiza drojdiei de panificaţie

2.1 Determinarea puterii de dospire a drojdiei

Fabricarea pâinii -  instruire practică de laborator

S=0l Principiul metodei.

Aparatură şi ustensile

Determinarea duratei de ridicare a unei bile de 
aluat, datorită scăderii densităţii aliatului prin 
acumulare de CO2, format în urma fermentaţiei

^  balon cotat;
J ^  sticlă de ceas

^  mojar cu pistil;
pahar Berzelius

1. Se cântăresc 3,12 g drojdie 
cu precizia de 0,01 g.

4. Se introduce bila de aluat 
într-un pahar Berzelius cu apă 
la temperatura de 32°C

3,12g drojdie 50 cm3 apă

2. Se introduc într-un 
balon cotat drojdia 

făina şi 50 cm3 de apă.
minute 5cm3 suspensie şi 7,5g 

făină . Se face o bilă de aluat

5. Se cronometrează durata de ridicare a bilei

Interpretarea rezultatelor:

în funcţie de timpul de ridicare a bilei de aluat se apreciază calitatea drojdiei:
Calitatea drojdiei Timpul de ridicare a bilei, min

Foarte bună 10-15
Bună 15-22
Satisfăcătoare 22-30
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întrebări şi activităţi de control

întrebări

1. Care este principiul m etodei la determ inarea puterii de dospire a drojdiei?
2. Ce m ateriale sunt necesare pentru  determ inarea puterii de dospire a drojdiei?

Activităţi de control
1. Având la dispoziţie trei probe de drojdie, puterea de dospire .

Proba
Tim pul de rid icare a bilei, m in C alitatea drojdiei

Proba A
Proba B
Proba C

2. Form ulaţi concluziile, prin  com parare cu valorile din standard
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3 Analiza sării

3.1 Analiza senzorială a sării comestibile

Metoda constă în determinarea cu ajutorul simţurilor (văz, miros, gust) a 
următorilor indici de calitate: culoare, miros şi gust.

P r in c ip iu !

m e to d e i .

M a t e r i a l e
n e c e s a r e

Cilindru gradat 
Pahar Berzelius 
Sticlă
Termometru. 
Mojar cu pistil 
Balanţă tehnică

M o d u l  d e lu c r u :

C u lo a r e a

Mirosul

se apreciază prin examinarea, atât la lumină difuză cât şi la lumina directă a 
zilei, a unei probe de 20 g de sare întinsă în strat cu grosimea de circa 0,5cm.

2.Se freacă sarea
t

3.Se miroase sau se degustă

G u s tu l

l.Se cântăresc 5g de sare

3.Se amestecă apa cu sarea

2.Se măsoară 95 ml apă distilată;

4. Se degustă soluţia obţinută la 15-25°C
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î n t r e b ă r i  şi activităţi d e  control

întrebări

l.Care sunt normele de protecţie a muncii specifice lucrării?
2 Ce materialele sunt necesare pentru efectuarea determinării caracteristicilor senzoriale ale sării.

Activităţi de control
1. Precizaţi principiul metodei la determinarea caracteristicilor senzoriale ale sării comestibile.
2. Alegeţi din trusa de laborator materialele necesare efectuării analizei senzoriale a sării 

comestibile.
3. Având la dispoziţie o probă de analizat, notaţi în dreptul fiecărui analizator din coloana A 

caracteristicile determinate cu acesta în coloana B:

C o lo a n a  A C o lo a n a  B

t T
\

N

\
s
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3.2 Determinarea Impurităţilor din sarea comestibilă

Principiul metodei.

r

Materiale
necesare

l .S e  cântăresc 10 g de sare 

pe o sticlă de ceas

3.Se dizolvă sarea în  apă

5.Se filtrează printr-un 
filtru tarat în  prealabil

7 .Se răceşte proba în exicator

M etoda are la bază separarea corpurilor străine prin 
dizolvarea sării com estibile în  apă distilată şi filtrarea 
soluţiei.

Instalaţie de încălzire
C ilindru gradat

y  Pahar Berzelius
; S ticlă de ceas
; Term om etru.

Instalaţie filtrare 
V  ’B alanţă electronică

Exicator
E tuvă r—

2.Se m ăsoară 200m l apă distilată

_L&
4.Se încălzeşte soluţia

6 .Se usucă filtrul cu reziduul la!05°C
până la m asă constantă

8 .Se cântăreşte la  balanţa electronică
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Calculul şi exprimarea rezultatelor

%impurităţi = 10 x

unde: m -  masa reziduului (impurităţilor din sare) cântărite, în g.

întrebări şi activităţi de control

î n t r e b ă r i

l.Care sunt normele de protecţie a muncii specifice lucrării?
2 Care sunt materialele necesare pentru determinarea impurităţilor din sare?

A c t iv i t ă ţ i  d e  c o n t r o l
1. Explicaţi principiul metodei la determinarea impurităţilor din sarea comestibilă.
2. Alegeţi din trusa de laborator materialele necesare efectuării analizei senzoriale a sării 

comestibile.
3. Având la dispoziţie o probă de a analizat şi fişa de documentare, determinaţi impurităţile sării 

completaţi tabelul următor cu rezultatele obţinute:

Num ărul
probei

Masa impurităţilor 
în grame

%impurităţi

Probai
Proba2

4. Comparaţi rezultatele obţinute cu valorile din standard; formulaţi concluzii.
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4 Analiza apei

4,1 Analiza senzorială a apei

Analiza senzorială se
execută:

Principiul metodei.

Modul de l u c r u :  

Aspectul

* In încăperi luminoase 
(lumină naturală)

1 In încăperi fără mirosuri 
străine

• La 20 °C.
^ ‘1 - v/L j «?,1 N ^  1 -i) &  *1

Metoda constă în determinarea cu ajutorul simţurilor (văz, 
miros, gust) a următorilor indici de calitate: aspect, gust şi 
miros.

1. Se toarnă apa de analizat într-un 
balon curat şi uscat

2. Se examinează vizual proba

Mirosul

1 .Se toarnă apa de analizat 2. Se acoperă cu o sticlă de ceas 3. Se încălzeşte la 60°C
într-un balon curat şi uscat de ceas
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4. Se agita conţinutul balonului 5. Se ridica sticla de ceas şi se miroase aerul din balon

se determină numai când este exclusă posibilitatea contaminării cu boli sau a unei 
otrăviri cu substanţe chimice;
se introduc 200ml apă la 15-20°C într-un balon curat şi uscat; 
se iau 15ml şi se ţin în gură câteva secunde.

Gustul

de mucegai
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> Săruri de magneziu > Gust amar

> Clorură sau sulfat de > Gust sărat
şodiu

>- Bioxid de carbon Gust acidulat

^  Hidrogen sulfurat ..........T " Gust neplăcut, greţos

întrebări şi activităţi de control
întrebări

1. Ce mirosuri poate avea apa?
2. Cum se notează intensitatea mirosului la apă?
3. In ce condiţii nu se efectuează determinarea gustului apei?

Activităţi de control

1. Explicaţi principiul metodei la determinarea caracteristicilor senzoriale ale apei.
2. Alegeţi din trusa de laborator materialele necesare efectuării analizei senzoriale a apei.
3. Având la dispoziţie o probă de analizat, notaţi în dreptul fiecărui analizator din coloana A 

caracteristicile determinate cu acesta în coloana B:
Coloana B

........................  \  .......
"J

4. Analizaţi senzorial o probă ce apă şi, utilizând referatul lucrării, scrieţi rezultatele în tabelul
următor:

Intensitatea Gust

0-inodor
1-foarte slab

nTsiăb”
3-perceptibil
4- pronunţat
5- foarte puternic

5.Comparaţi rezultatele obţinute cu valorile din standard şi formulaţi concluzii.

te-
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4.2 Determinarea pH-ului Ia apa potabilă

Principiul metodei. D eterm inarea pH -ului cu ajutorul indicatorilor

Materiale
necesare

hârtie de turnesol 

pahare Berzelius

pH -ul reprezintă o m ăsură a acidităţii sau a alcalinităţii unui m ediu. Este un num ăr cu valori

Modul de lucru:

j

l .se  utilizează hârtie de turnesol 2 .se introduce hârtia de turnesol în
de culoare roşie sau albastră soluţia de analizat.

Interpretarea rezultatelor
>  hârtia de turnesol de culoare roşie devine albastră în m ediu bazic ;
>  hârtia de turnesol de culoare albastră devine roşie în  m ediu acid ;

întrebări şi activităţi de control
întrebări

1. Care sunt m aterialele necesare efectuării determ inării?.
2. C um  îşi m odifică hârtia de turnesol culoarea în  diferite tipuri de m ediu?

Activităţi de control
1. Explicaţi principiul m etodei la determ inarea pH -ului apei.
2. A legeţi din trusa de laborator m aterialele necesare efectuării analizei pH -ului apei.
3. Având la dispoziţie o probă de analizat şi referatul lucrării, determ inaţi pH-ul apei şi com pletaţi 

tabelul urm ător cu rezultatele obţinute:

Num ărul
probei

C uloarea hârtiei de turnesol 
înainte de utilizare

Culoarea hârtiei de turnesol după efectuarea 
determ inării

P robai
Proba2
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4.Comparaţi rezultatele obţinute cu valorile din standard şi formulaţi concluzii.

4.3 Determinarea alcalinităţii apei

Metoda constă în dozarea prin titrare cu acid tare a alcalinităţii 
datorită prezenţei în apă a bicarbonaţilor, hidroxizilor şi a altor 
substanţe alcaline, în prezenţa indicatorilor: fenoîftaleină sau 
metiloranj, după caz.

m Principiul metodei.

Alcalinitatea permanentă,(P) datorată carbonaţilor şi bicarbonaţilor, se determină prin titrare în 
prezenţa fenolftaleinei

Alcalinitatea totală (T) se determină prin titrare în prezenţa metiloranjului

Atenţiei

În S ru f^ ^ x S ^ T lîS ^ T ^ îto d ^ p re z e n r tre b u ^ 'î^ ^ r ta rp r in  adău'garea'unei c an tită ţiech i^ C T te^  
tiosulfat de sodiu deoarece influenţează virajul culorii indicatorului.

Materiale
necesare

Pahare Erlenmeyer; 
Balon cotat 100 cm3; 
Pipete;
Biuretă;

Reactivi necesari Fenoîftaleină: 1% 
Metiloranj soluţie 0,1%; 
Acid clorhidric 0,1 N.

Modul de lucru:

l.Se măsoară lOOml apă 2. Se introduce apa într-un pahar Erlenmeyer şi se
adaugă 2-3-picături de indicator;
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3.Se titrează cu HC1 O,In până la: 
dispariţia culorii roz, persistent 1 
m inut(A p);
culoare galben-portocalie persistentă 1 
m inut(A t)

A lcalinitatea = V-F [ml HC1]

unde:
V = cantitatea de HC1 0,1 N  folosită la titrarea a 100 ml apă de analizat, [ml]; 
F  -  factorul soluţiei de H C 1  0,1 N.

Interpretarea rezultatelor
C onsiderând că în treaga alcalinitate se datorează num ai prezenţei bicarbonaţilor şi hidroxizilor, şi 

deci lipsa în apa de analizat a acizilor slabi (silicic, fosforic şi boric) iar prezenţa hidroxidului şi 
bicarbonatului în  aceiaşi probă este incom patibilă, din datele obţinute rezultă:

- alcalinitatea se datorează prezentei carbonaţilor atunci când alcalinitatea perm anentă (P) este mai 
m are ca 0 dar mai m ică decât alcalinitatea to tală (T);

- a lca lin ita tea  se d a to rează  p rezen ţe i h id ro x iz ilo r  atunci când  a lca lin ita tea  p e rm an en tă  (P) 
este  m ai m ică  d ecâ t ju m ă ta te  d in  a lca lin ita tea  to ta lă  (T ).

Repartizarea soluţiei etalon în eprubete
Rezultatul

titrării
Alcalinitatea 

hidroxidului (OH )
Alcalinitatea 

carbonatului C 032'
Alcalinitatea

bicarbonatului
(C 03H )

PAJ 0 0 T

P<l/2 T 0 2P T-2P

P=l/2 T 0 2P 0

P>l/2 T 2P-T 2(T-P) 0

P=T T 0 0
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întrebări şi activităţi de control

întrebări

1. Care sunt substanţele din apă ce dau reacţie alcalină?
2. Cum se numeşte substanţa care trebuie neutralizată cu tiosulfat de sodiu pentru a se determina 
alcalinitatea apei?
3. Care alcalinitate se determină prin titrare cu metiloranj?

A c t iv i t ă ţ i  d e  c o n t r o l

1. Explicaţi principiul metodei la determinarea alcalinităţii apei.
2. Alegeţi din trusa de laborator materialele necesare determinării alcalinităţii apei.
3. Având la dispoziţie o probă de analizat şi referatul lucrării efectuaţi determinarea alcalinităţii 

apei. Notaţi rezultatele în următorul tabel:

4. Efectuaţi calculele.
5. Comparaţi rezultatele obţinute cu valorile din standard şi formulaţi concluzii.
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4.4 Determinarea acidităţii apei
Fabricarea pâinii -  instruire practică de laborator

l-Xl Pr inc*piui Metodei. Metoda constă în dozarea prin titrare cu o bază tare a acidităţii
datorate prezenţei în apă a bioxidului de carbon liber, a acizilor 
minerali şi a sărurilor acizilor tari cu baze slabe în prezenţa 
indicatorilor.

Materiale necesare

-<

> Pahare Erlenmeyer;
> Balon cotat 100 cm2 3;
> Pipete;
> Biuretă;

R e a c t iv i  n e c e s a r i
Fenolftaleină: 1% 
Metiloranj 0,1% 
Hidroxid de sodiu 0,1 N.

A. Aciditatea totală datorată C 02 liber se determină prin titrare în prezenţa fenolftaleinei.
B. Aciditatea reală datorată acizilor minerali se determină prin titrare în prezenţa metiloranj ului.

Modul de lucru:

2. Se intruuuce apa într-un pahar Erlenmeyer: 
şi se adaugă 2-3-picături de :

- fenolftaleină (aciditatea totală)
- metiloranj (aciditatea reală)
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3 .S e  t i tr e a z ă  c u  N a O H  0 ,1 N  p â n ă  la  a p a r i ţ ia  c u lo r i i  ro z  

( la  d e te rm in a re a  a c id ită ţ i i  to ta le )  sa u  g a lb e n -p o r to c a l ie  

( la  d e te rm in a re a  a c id ită ţii  re a le )  p e r s is te n tă  1 m in u t

M o d u l  d e  c a lc u l

Aciditatea =  V • F  [m l N a O H ]

u n d e : V  =  c a n ti ta te a  d e  N a O H  0 ,1  N  fo lo s i tă  la  t i tr a re  [m l]; 
F  =  fa c to ru l  s o lu ţie i  d e  N a O H  0 ,1  N .

A

întrebări şi activităţi de control

î n t r e b ă r i

1. C a re  su n t s u b s ta n ţe le  d in  a p ă  c a re  d a u  re a c ţie  a c id ă ?
2 . C e  su b s ta n ţe  d e te rm in ă  a c id ita te a  to ta lă  a  a p e i?
3 . C a re  a c id ita te  se  d e te rm in ă  p r in  t i tr a re  cu  m e tilo ra n j

A c t iv i t ă ţ i  d e  c o n t r o l

1. E x p lic a ţi  p r in c ip iu l  m e to d e i  la  d e te rm in a re a  a c id ită ţii  ape i.
2. A le g e ţi  d in  t ru s a  d e  la b o ra to r  m a te r ia le le  n e c e s a re  d e te rm in ă r i i  a c id ită ţ i i  a p e i
3. A v â n d  la  d is p o z i ţ ie  o  p ro b ă  d e  a n a liz a t  e fe c tu a ţi  d e te rm in a re a  a c id ită ţii  ap e i. N o ta ţi  re z u lta te le  

e x p e r im e n ta le  în  u rm ă to a re le  ta b e le :

| N u m ă r u l  
p r o b e i

V o lu m u l  
i n i ţ i a l  d e  

N a O H  0 ,1 N  
[c m 3]

V o lu m u l  f in a l  
d e  N a O H  0 ,1 N  

[c m 3]

V o lu m u l  
d e  N a O H  0 ,1 N  

f o lo s i t  la  
t i t r a r e  
[c m 3]

A c id i t a t e a  
t o t a l ă  

[m l N a O H ]

P r o b a i

P ro b a  2
- .......................-  J ________L_ . _
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Numărul
probei

Volumul
iniţial de 

NaOH 0,1 N 
[cm3]

Volumul final 
de NaOH 0,1N 

[cm3]

Volumul 
de NaOH 0,1N 

folosit ia 
titrare 
[cm3]

Aciditatea
reală

[ml NaOH]

Probai

Proba 2

4. Efectuaţi calculele.

5. Comparaţi rezultatele obţinute cu valorile din standard şi formulaţi concluzii.
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5 Analiza semifabricatelor

5.1 Analiza senzorială a semifabricatelor

Fabicarea pâinii - instruire practică de laborator

Analiza senzorială se 
execută: >

-în încăperi luminoase 
(lumină naturală)
-în încăperi fără 
mirosuri străine 
- La 20 °C.

Principiul metodei.
M e to d a  a re  la  b a z ă  d e te rm in a re a  c u  a ju to ru l  
s im ţu r i lo r  (v ă z u lu i ,  m iro s u lu i,  ta c t i l)  a  
u rm ă to r i lo r  in d ic i  d e  c a li ta te :  c o n s is te n ţă ,  m iro s  
şi a sp e c t.

Materiale necesare. •  p la c ă  d e  s t ic lă  sa u  p o r ţe la n
•  g r ip c ă  sa u  lo p ă ţ ic ă  d in  m a te r ia l  p la s t ic

însuşirile senzoriale ale aluatului frământat

r ~
Aluat frământat însuşiri senzoriale

j Aluatul bine frământat

Aspect:
* bine legat, omogen, elastic;
* se desprinde uşor de braţul malaxor şi de pereţii 

cuvei.
Consistenţa:

• consistent.
Proba manuală: aluatul întins între degetul mare şi 
cel arătător, se întinde formând o fâşie subţire, 
rezistentă la rupere, transparentă şi elastică.

Aluatul insuficient frământat • omogen, dar vâscos şi lipicios.

Aluatul frământat excesiv • foarte extensibil, fără rezistenţă;
(suprafrământat) • la proba m anuală se rupe imediat.
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însuşirile senzoriale ale semifabricatelor fermentate

Semifabricate
fermentate însuşiri senzoriale

Maia sau 
prospătură

bine
fermentate

Consistenţă:
• au consistenţă moale.

Aspect:
» au volum  mare;
• în ruptură, au structură poroasă, fără aspect de um ed (apă v iz ib ilă );
• au suprafaţa iniţial bombată, apoi începe să se lase şi devine plană şi 

apoi concavă;
• nu m ai reţin gaze şi când suprafaţa sem ifabricatelor ferm entate se lasă 

se consideră că ferm entaţia atinge punctul optim.
Miros:

• au m iros puternic de C 0 2 şi de alcool.

Aluatul
bine fermentat

Aspect:
* neted; se întinde în fibre paralele;
* în secţiune este poros, uniform  şi cu aspect uscat;
• este elastic, nelipicios.

Miros:
• are m iros plăcut de alcool.

întrebări şi activităţi de control

1. Explicaţi principiul m etodei de determinare a caracteristicilor senzoriale ale 
semifabricatelor
2. Alegeţi din trusa de laborator m aterialele necesare efectuării analizei senzoriale a semifabricatelor.
3. Având la dispoziţie 2 probe de aluat frăm ântat, A şi B şi referatul lucrării, stabiliţi caracteristicile 
senzoriale ale acestora:

Caracteristica Proba A Proba B
Consistenţa
Aspectul
M irosul

4. Comparaţi rezultatele obţinute cu caracteristicile standardizate. Precizaţi dacă probele A şi B corespund 
standardului, m arcând un X în căsuţa corespunzătoare:

Proba DA NU
Proba A
Proba B
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5.2. Determinarea acidităţii semifabricatelor

Principiul metodei.
E x tra c tu l ap o s  al p ro b e i d e  a n a liz a t se  t i tre a z ă  cu  
so lu ţie  d e  h id ro x id  d e  so d iu  0,1 N , în  p re z e n ţa  
fe n o lf ta le in e i c a  in d ica to r.

Aparatură şi ustensile

p a h a re  E rle n m e y e r  cu  d o p  ş le fu it; 
p â ln ie ;
s tic lă  d e  ceas;
p ip e tă ;
b iu re tă .

1. se cântăresc 5 g produs şi se introduc 
într-un borcan de sticlă de 220-250 ml, 
împreună cu 5 ml apă distilată;

2. se omogenizează bine cu ajutorul unei 
baghete de sticlă cu cauciuc la capăt;

3. se completează cu apă până la 50 ml, 4. se trece suspensia intr-un pahar 
spălându-se bagheta; Erlenmeyer, se adaugă 2-5 picături de

fenolftaleină;
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5. se titrează cu o sol NaOH
0.1 N până se obţine o coloraţie 
roz, care persistă un minut.

Calculul şi exprimarea rezultatelor:

1 grad de aciditate reprezintă aciditatea din 100 g probă, care se neutralizează cu 1 cm 3 hidroxid de sodiu 
soluţie In.

V  -0,1
A cid ita tea  = ------ — • 100 , [grade de aciditate]

m

în care:
V - volumul soluţiei de hidroxid de sodiu 0,1 n folosit la titrare, în cm3; 
m  - masa probei luată pentru determinare, în g;
0,1  - norm alitatea soluţiei de hidroxid de sodiu.
Rezultatul se exprim ă cu o zecimală. Ca rezultat se ia media aritmetică a două determinări.

întrebări şi activităţi de control

întrebări

1. Ce reprezintă un grad de aciditate?
2. Când se citeşte volum ul de hidroxid de sodiu folosit la titrare?
3. Ce reactivi sunt necesari pentru a determina aciditatea semifabricatelor?
4. Care este form ula de calcul a acidităţii semifabricatelor?



Fabicarea pâinii - instruire practică de laborator

A ctiv ită ţi de control

1. Explicaţi principiul metodei de determinare a acidităţii semifabricatelor.

2. Având la dispoziţie trei probe de semifabricat, determinaţi volumul de NaOH 0 ,ln  folosit la titrare.

Proba
Volumul iniţial de 

NaOH 0,1 N 
[ cm3]

Volumul final de 
NaOH 0,1 N 

[cm31

Volumul de NaOH 0,1 
N folosit la titrare 

[cm3]
prospătură
maia
aluat

3. Calculaţi aciditatea semifabricatelor.
4. Formulaţi concluziile, prin comparare eu valorile din standard.
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6 Analiza pâinii
6,1 Analiza senzorială a pâinii

a  Metoda constă în determinarea cu ajutorul simţurilor (văz, gust,
miros) a indicilor de calitate a pâinii: aspectul exterior, starea şi 
aspectul miezului, aroma şi gustul.

Culoarea
cojii

se examinează vizual pâinea şi se observă: fo rm a  acesteia care trebuie să fie 
bine conturată, nedeformată, bine crescută şi neaplatizată şi 
c o ji i  care trebuie să fie netedă, fără zbârcitei sau crăpături.

Modul de lucru: 

Aspectul:

Culoarea cojii

Starea şi aspectul 
miezului

se apreciază vizual, stabilindu-se dacă pâinea are culoarea corespunzătoare 
în funcţie de sortiment (vezi însuşirile senzoriale ale pâinii).

se verifică vizual, prin examinarea elasticităţii acestuia după cum 
urmează:

1. se răceşte pâinea 2. se taie pâinea
în două cu un cuţit

3. se apasă uşor
m  d p C T f t t i i l  m i p y i i l

4. miezul revine imediat
la fo rm a  in i ţ ia lă
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Aroma - se determină mirosind miezul produsului;
- se apreciază dacă aroma este corespunzătoare (vezi însuşirile senzoriale).

%

Gustul - se apreciază gustând din miezul şi coaja pâinii;
- se compară gustul determinat cu condiţiile de admisibilitate prezentate în 
normele de calitate la însuşirile senzoriale ale pâinii.

nsuşirile senzoriale ale pâinii

însuşirea Condiţii de admisibilitate
senzorială j

1 A s p e c tu l Pâinea trebuie să fie bine crescută, neaplatizată

; S u p r a f a ţ a  c o j i i
\................. .., :

Fără zbârcituri sau crăpături mai late de 1 cm şi mai lungi de 6 cm la 
pâinea albă şi semialbă

C u l o a r e a  c o j i i
L. . . ... ............ .............. ..............

Uniformă, brună până la brun-roşcat în cazul pâinii negre, brun-auriu până 
la brun deschis în cazul pâinii semialbe şi galben-aurie la pâine albă

1
A r o m a

Plăcută, caracteristică, fără mirosuri străine (de mucegai, rânced, stătut 
etc)

G u s t u l  Caracteristic, plăcut, de bine copt, sărat potrivit, nu se admite gust amar ; 
j \ sau acru
«

M ie z u l
;

Volum corespunzător, cu pori uniformi, elastici (la apăsare uşoară cu ; 
degetul revine imediat ia starea iniţială)

întrebări şi activităţi de control
în tre b ă r i

1. Care sunt caracteristicile senzoriale ale pâinii ?
2. Ce scop are analiza senzorială a pâinii ?

A ctiv ită ţi de  co n tro l
1. Explicaţi principiul metodei de analiză senzorială a pâinii.
2. Având la dispoziţie o probă de produs de analizat, notaţi în dreptul fiecărui analizor din coloana 

A caracteristicile senzoriale determinate cu acesta în coloana B.
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3. A vând la d ispoziţie două probe de pâine, A şi B, realizaţi analiza senzorială a acestora şi notaţi 

•în tabelul urm ător caracteristicile senzoriale determ inate:

Caracteristici Proba A Proba B

Aspectul exterior
..... . ....’ " " " I "i ; • - !

i

Culoareâ cojii f ' ................. ' .................. 1
1 j r ■ _|

Starea şi aspectul ! \1' i
miezului

Aroma
. . ii|

. ■ Gustul 
0

j

4. Comparaţi rezultatele obţinute cu cele din normele de calitate şi formulaţi concluzii.

123



6 .2 . Determinarea acidităţii pâlnii
Fabricarea pâinii -  Instruire practică de laborator

Aciditatea pâinii este dată de sum a acizilor şi a com puşilor cu reacţie acidă din aceasta.ca Principiul metodei:
Extractul apos al probei de analizat se titrează cu soluţie de hidroxid de sodiu 0,1N, în prezenţa 

fenolftaleinei ca indicator, până la apariţia coloraţiei roz pal, care persistă un minut.
> pahare Erlenmeyer;

ocAparatură şl ustensile

O G Reactivi

Modul de lucru:

> pâlnie;
>  sticlă de ceas;
> pipetă;
> biuretă;
> hârtie de filtru;
> bagheta de sticlă;
> pahar Berzelius.

> hidroxid de sodiu 0,1 N;
> fenolftaleină, soluţie 1% în alcool 

etilic 70% voi.

25 g miez /  250 cm3
/  apă distilată

îâ '& 'iic-

l.Se cântăresc 25 g miez 
sau produs fărâmiţat

2. Intr-un pahar Berzelius se introduc 
miezul cântărit şi 250 cm3 apă distilată

3. Se agită paharul şi se filtrează 
50 cm 3 filtrat în tr-un  pahar 

E rlenm eyer

4. Se adaugă trei picături de 
fenolftaleină

5. Se titrează cu soluţie 0,1 N 
N aO H  până la apariţia unei 

coloraţii roz, care persistă  1 min.
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Calculul şi exprimarea rezultatelor:

Aciditatea se exprimă în grade de aciditate (1 grad de aciditate reprezintă aciditatea din lOOg 
probă care se neutralizează cu 1 cm3 NaOH In) şi se calculează cu formula:

V * U 1
Aciditate = ------— • 100, [grade aciditate]

m

în care:
V -  volumul soluţiei de hidroxid de sodiu 0,1 N folosit la titrare, în cm3; 
m -  masa probei luate pentru determinare, în g;
0,1 - normalitatea soluţiei de hidroxid de sodiu.

Se efectuează două determinări şi se consideră ca rezultat media aritmetică ale acestora, 
exprimată cu o zecimală.

Aciditatea pâinii, 
grade, max.

Pâine neagră 6
Pâine semialbă 5
Pâine albă 2- 3

întrebări şi activităţi de control
‘ întrebări

1. Ce reprezintă aciditatea pâinii ?
2. Care sunt reactivii necesari pentru a determina aciditatea pâinii ?
3. Care este formula de calcul a acidităţii pâinii ?
4. Ce reprezintă un grad de aciditate ?

Activităţi de control

5. Explicaţi principiul metodei de determinare a acidităţii pâinii.
6. Alegeţi aparatura şi ustensilele de laborator necesare determinării acidităţii pâinii.
7. Având la dispoziţie trei probe de pâine (neagră- proba A; semialbă -  proba B; albă -  proba C) 

determinaţi volumul de NaOH 0,1 Nfolosit la titrare.

V o lu m u l  in i ţ i a l  d e  
P r o b a  N a O H  0,i N

[c m 3] ........... .... ,

Proba A 
Proba B 
ProbaC

8. Calculaţi aciditatea celor 3 probe de pâine.
9. Comparaţi rezultatele cu valorile maxime admise şi formulaţi concluzii.

V o lu m u l  f in a l  d e  
N a O H  0 ,1  N  

[c m 3]

V o lu m u l  de N aO H  
0,1 N  fo lo s i t  la  t i t r a r e  

[c m 3]
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6.3 Determinarea umidităţii pâinii

Umiditatea pâinii reprezintă conţinutul de apă al miezului acesteia,

j j |  Principiul metodei: Metoda constă în uscarea în etuvă a unei probe de miez
fărâmiţat până când masa rămâne constantă iar pierderea ăn 
greutate procentuală reprezintă umiditatea probei de analizat.

Aparatură şi ustensile

> etuvă electică;
> fiolă de cântărire;
> balanţă analitică;
> spatule;
> cleşte metalic;
>  exsicator cu capac.

M o d u l de  lu c ru :
-

1

ti

U V

mjt Hp şa

1. Se cântăresc 6 -  8 g miez 2. Se usucă proba 45 de 3. Se răcesc fiolele în
din mijlocul produsului şi minute în etuvă la 130°C exicator şi se cântăresc

se introduc în fiola cântărită

Calculul şi exprimarea rezultatelor:
Umiditatea probei se calculează cu formula:

apa(%) = ———  • 100 
m.

în care:
m -  masa fiolei + probă înainte de uscare, în g; 
mj - masa fiolei + probă după uscare, în g; 
ni2 -  cantitatea de produs luată în analiză, în g.

Se efectuează două determinări şi se consideră ca rezultat media aritmetică a acestora.
Pâine albă Pâine semialbă Pâine neagră

Umiditatea miezului
(%)

43,5-45,5 42 -  44,5 42 - 43
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întrebări şi activităţi de control

întrebări

Fabricarea pâinii -  Instruire practică de laborator

1. Ce reprezintă um iditatea pâinii ?
2. Care sunt ustensilele şi aparatura necesară determ inării um idităţii pâinii ?
3. Care este form ula de calcul a um idităţii ?
4. Care sunt norm ele de protecţie a m uncii specifice determ inării ?

Activităţi de control

5. Explicaţi principiul m etodei la determ inarea um idităţii pâinii.
6 . Enum eraţi şi recunoaşteţi aparatura şi ustensilele necesare pentru determ inarea um idităţii pâinii.
7. A vând la d ispoziţie trei probe de analizat: proba A -  pâine albă; proba B -  pâine sem ialbă; 

proba C -  pâine neagră, efectuaţi determ inarea um idităţii. U tilizaţi tabelul urm ător pentru notarea 
rezultatelor determ inării:

Proba j Umiditatea (%)

Proba C
I

C om paraţi rezultatele obţinute cu valorile din standard şi form ulaţi concluzii.
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6.4. Determinarea porozităţii miezului
Fabricarea pâinii -  Instruire practică de laborator

Porozîtatea reprezin tă  volum ul porilor care se găsesc în 100 g miez.

IbJsdS Principiul metodei: M eto d a  se 
m iezu lu i fără  pori.

b azează  p e  de te rm in area  m asei specifice  a

>
>

perforator ascuţit din alam ă; 
b a lan ţă  analitică.

/ \

f i:

1. Se decupează 3 cilindrii de m iez cu 2. Se cântăresc cilindrii de
înălţim ea de 2 cm, cu ajutorul m iez decupaţi şi se notează

perforatorului cu diam etrul in terior de m asa (m);
41,5 m m  ± 0,03 mm;

3. Se calculează volum ul cilindrilor de m iez cu pori (Vp):

d = 41,5 m m  ± 0,03 m m; h = 2 cm;
4. Se calculează volum ul cilindrilor de m iez fără pori (V) pe  baza densităţii m iezului compact:

p â in e  n e a g ră p â in e  sem ia lb ă p â in e  a lb ă
D ensitatea m iezului 
com pact [g/cm 3]

1,21 1,26 1,31

Calculul şi exprimarea rezultatelor:

D iferenţa d intre volum ul cilindrilor de m iez şi volum ul acestora fără  pori, exprim ată în  
procente, reprezintă porozitatea probei analizate:

128



m care:

Fabricarea pâinii -  Instruire practică de laborator

Vp -  V olum ul cilindrilor decupaţi de m iez cu pori, în g; 
V -  V olum ul cilindrilor decupaţi de m iez fără pori, în  g.

pâine neagră pâine semialbă pâine albă
Porozitatea (%) 

m inim um
62 65 72

/ \

întrebări şi activităţi de control
, _ . . , . „ în tre b ă r i
1. Ce este porozitatea m iezului ?
2. Care sunt form ulele de calcul a porozitaţii m iezului ?
3. Care este form ula densităţii m iezului com pact ?

A ctivităţi de contro i

4. Prezentaţi principiul m etodei la determ inarea porozităţii m iezului.
5. Având la dispoziţie trei probe de analizat (proba A  -  pâine neagră; proba B -  pâine sem ialbă; 

proba C -  pâine albă), calculaţi porozitatea acestora şi com pletaţi tabelul:

P ro b a P o ro z ita te a  (%)
Proba A

Proba B '

Proba C

6 . Com paraţi rezultatele cu valorile din standard şi form ulaţi concluzii.
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6.5. Determinarea volumului pâinii
Metoda cu aparatul Fomet

Principiul metodei: Metoda se bazează pe măsurarea cu ajutorul aparatului 
tip Fornet a volumului de seminţe de rapiţă dislocuit de 
produsul analizat şi raportarea lui în procente.

□ □Aparatură şi ustensile
>
>
>

aparatul tip Fornet; 
balanţă analitică; 
cuţit.

i^M odul de lucru:

1 Se cântăreşte pâinea şi se 2. Se taie pâinea în jumătăţi 3. Se introduce produsul în 
notează masa (m)- sau sferturi; recipientul 1 al aparatului tip

Fornet;
4. Se închide etanş recipientul cu capacul;
5. Se balansează aparatul cu 180° în jurul axului 2;
6. Se scurg seminţele de rapiţă aflate în recipientul 3 peste proba din recipientul 1;
7. Se citeşte nivelul atins de acestea în cilindrul gradat 4;
8. Se efectuează trei astfel de citiri;
9. Se calculează volumul pâinii prin diferenţa dintre volumul total al seminţelor de rapiţă şi 

volumul seminţelor de rapiţă deslocuite de pâine.
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Relaţia dintre volumul şi forma pâinii
O imagine a volumuiui pâinii, legată şi de forma ei, se 

obţine şi prin determinarea raportului dintre înălţimea 
Principiul metodei: produsuiui (H) şi diametru (D).

1. Se măsoară cu şublerul înălţimea (H) a pâinii;
2. Cu o riglă gradată se măsoară două diametre (D) perpendiculare şi se face media lor 

aritmetică;
3. Se calculează raportul H/D.

Raportul H/D Volumul pâinii__________
0 ,4  -r 0, 5 | Pâine de volum şi formă corespunzătoare

j > 0 , 4  
•f 0, 5

0 ,5 __ I .
Pâine bombată, volum redus
Pâine aplatizată, volum redus

întrebări şi activităţi de control
întrebări

1. Explicaţi relaţia dintre raportul H/D şi volumul pâinii.
2. Care este legătura dintre raportul H/D şi volumul pâinii?

A c t iv i t ă ţ i  d e  c o n t r o l

1. Prezentaţi principiul metodei la determinarea volumului pâinii.
2. Având la dispoziţie două probe de analizat (A, B), efectuaţi determinarea volumului acestora cu 

ajutorul aparatului tip Fornet.
3. Calculaţi raportul H/D pentru probele A şi B.
4. Formulaţi concluzii despre calitatea probelor A şi B ţinând cont de raportul H/D.
5. Completaţi tabelul:

Proba
Proba A 
Proba B 
Proba C

Raportul H/D Concluzii
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6.6 Determinarea elasticităţii miezului
9

Metoda constă în presarea unei bucăţi de miez de o 
anumită formă, un timp dat şi măsurarea revenirii la forma 
iniţială după încetarea presării.

O G Aparatură
> Aparatul pentru determinarea elasticităţii miezului;
>  perforator;
>  cuţit.

1. Se decupează 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 coboară placa mobilă 2 prin învârtirea manivelei 3 până la atingerea cilindrului de miez, 
evitând presarea acestuia;

4. Se citeşte pe rigla 4 înălţimea iniţială a cilindrului de miez;
5. Se presează cilindrul de miez până la jumătate din înălţimea sa şi se menţine 1 minut;
6. Se ridică placa mobilă şi se lasă spaţiu liber pentru revenirea miezului;
7. Se readuce placa mobilă la nivelul miezului şi se citeşte înălţimea acestuia.

C a lc u lu l  ş i  e x p r i m a r e a  r e z u l t a t e l o r :

Elasticitatea miezului este raportul dintre înălţimea după revenire (Hr) şi înălţimea in iţială (Hi) a 
cilindrului de miez, exprimat în procente:
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întrebări şi activităţi de control

întrebări

1. Cum se calculează elasticitatea miezului ?
2. Care sunt materialele necesare determinării elasticităţii miezului ?

Activităţi de control

1. Explicaţi modul de lucru la determinarea elasticităţii miezului.
2. Având la dispoziţie trei probe de pâine (A, B, C), determinaţi elasticitatea miezului şi completaţi 

tabelul:

Proba [ Hr Hi Raportul Hr/Hi
Proba A ..... .... '_____
Proba B j I
Proba C

|
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PARTEA A TRESA instruire practică tehnologică

Capitolul 1 
Capitolul 2 
Capitolul 3 
Capitolul 4 
Capitolul 5 
Capitolul 6 
Capitolul 7 
Capitolul 8

Pregătirea materiilor prime şi auxiliare 
Dozarea materiilor prime şi auxiliare 
Frământarea aluatului 
Fermentarea aluatului 
Divizarea aluatului 
Modelarea aluatului 
Predospirea şi dospirea finală 
Coacerea aluatului

Prin parcurgerea acestui 
conţinut veţi şti să executaţi

y
>

>

Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru pregătirea făinii 
Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru pregătirea drojdiei 
Deservirea utilajelor pentru pregătirea sării
Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru dozarea materiilor prime şi auxiliare 
Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru frământarea aluatului 
Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru fermentarea aluatului 
Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru prelucrarea aluatului 
Deservirea şi întreţinerea utilajelor pentru coacerea bucăţilor de aluat
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CAPITOLUL 1
Pregătirea materiilor prime şi auxiliare

Faza de pregătire a materiilor prime şi auxiliare reprezintă aducerea acestora într-o stare 
corespunzătoare pentru prepararea aluatului şi desfăşurarea procesului tehnologic,

1.1 Pregătirea făinii
înainte de a fi utilizată în procesul tehnologic, făina trebuie supusă următoarelor operaţii:

^ amestecarea loturilor de făină cu calităţi diferite,
y  cernerea acesteia, în vederea îndepărtării impurităţilor şi afânării prin aerisire, 
y  încălzirea făinii.

1.1.1 Deservirea utilajelor pentru amestecarea făinii
Amestecarea făinii are drept scop obţinerea unui lot de făină cu proprietăţi tehnologice 

omogene pe o perioadă cât mai mare de timp. pentru ca produsele finite să rezulte de calitate superioară 
şi constantă. Pentru amestecarea făinii se poate folosi timocul amestecător la unităţile mijlocii sau 
instalaţiile de transport pneumatic în cazul unităţilor mari.

Timocul amestecător (fîg 1.1) este simplu, constituit dintr-un buncăr metalic în interiorul 
căruia se roteşte un melc transportor care are rolul de a amesteca loturile de făină cu care se alimentează 
utilajul.

Alimentarea timocului se realizează fie cu ajutorul unui elevator, fie prin curgere liberă, în funcţie 
de modul de amplasare a utilajului faţă de depozitul de făină.

Fig. 1.1 Timocul -  amestecător
1. buncăr metalic
2. melc de amestecare
3. motor electric
4. sistem de roţi dinţate

cu a re

A l i m e n t a r e

Pentru a funcţiona corect şi a evita defecţiunile, exploatarea timocului amestecător se face în mai 
multe etape.
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•  înainte de începerea lucrului:-

>  se verifică dacă utilajul este gol;
>  se verifică m otorul electric;
>  se execută încercări în  gol şi se verifică m ersul care trebuie să fie lin;
>  se urm ăreşte ca  oprirea autom ată să se fac în  lim itele stabilite;

*  în  timpul fu n c ţio n ă rii :

>  se verifică funcţionarea sub sarcină a utilajului;
>  se alim entează utilajul cu cantităţile de făină ce trebuie am estecate;
>  se com andă porn irea m otorului electric;
>  se urm ăreşte cu atenţie dacă melcul funcţionează corespunzător;
>  se urm ăreşte tim pul de am estecare;
>  se decuplează şi se scoate de sub tensiune utilajul;
>  se goleşte utilajul.
>  In s ta la ţiile  d e  t r a n s p o r t  p n e u m a tic  (vezi capitolul 2) reprezintă extractoare m ecanice sau 

pneum atice care debitează la  puntul de preparare a aluatului făina extrasă concom itent din două sau m ai 
m ulte buncăre unde se află făină de calităţi diferite. A erul com prim at debitat de com presor, având viteză 
mare, antrenează particulele de făină. A vantajele acestor utilaje constă  în  faptul că perm ite o bună 
om ogenizare a făinii concom itent cu aerisirea ei, dar şi golirea com pletă a instalaţiilor, putând fi folosite 
apoi pentru diferite sortim ente de făină

înain te  de punerea în  funcţiune:
>  se purifică aerul de transport, deoarece nu trebuie să conţină în  suspensie picături de apă sau 

ulei;
>  se verifică etanşeitatea instalaţiei;
>  se verifică dispozitivele de extragere a făinii;
>  se reglează viteza de lucru sau a curgerii făinii;
>  se controlează funcţionarea d ispozitivelor de com andă;
>  se verifică conductele de transport a făinii.

•  în  tim pul funcţionării se realizează:
>  punerea în  funcţiune a instalaţiei în gol;
>  alim entarea instalaţiei cu făină;
>  oprirea funcţionării instalaţiei, după golirea ei;
1 .1 .2  D e s e rv ire a  u t i la je lo r  p e n tr u  c e rn e r e a  fă in ii

C e rn e re a  fă in îia re  drept scop îndepărtarea im purităţilor grosiere (sfori, aşchii, scam e) care pot 
ajunge accidental în faină după m ăcinare, în tim pul transportului sau depozitării ei.

C em ătoarele de făină  (fig. 1.2) se u tilizează până la  capacitatea m axim ă a productivităţii lor, 
înain te  de punerea în funcţiune:

>  se verifică dacă organele în m işcare nu au defecţiuni;
>  se verifică sistem ul de alim entare;
>  se verifică sistem ul de evacuare a făinii şi a im purităţilor;
>  se verifică sita de cernere;
>  se controlează curelele  dacă sunt întinse suficient:
>• se controlează organele de transm itere a m işcării;
>  se verifică lagărele axelor dacă sunt unse şi să nu fie prăfuite cu făină.

* în  tim pul funcţionării se realizează:
>  se alim entează ritm ic utilajul cu făină;
>  se reglează panta sitei (în cazul cernătorului vibrator) în  funcţie de um iditatea făinii;
>  în cazul înfundării racordurilor de alim entare sau evacuare, se opreşte utilajul şi se desfundă
>  se verifică periodic starea sitelor (din două în două ore) şi se înlocuiesc im ediat cele cu defecte;
>  se opreşte cernătoruî num ai după ce a fost elim inată în treaga cantitate de făină;
>  se elim ină im purităţile  de pe sită şi se îndepărtează praful de făină de pe cernător şi din ju ru l său.
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s >

Fig. 1.2 Cernătorul vertical cu sită rotitoare
1. batiu
2. pâlnie de alimentare
3. transportor cu melc
4. dispozitiv pentru alimentarea

melcului
5. melc transportor
6. sită de cernere
7. dispozitiv de curăţare a sitei
8. tub de evacuare a făinii cernute
9. motor electric
10. pâlnie de alimentare cu pâine uscată

pentru pesmet
11. dispozitiv de răsturnare a sacului

1.1.3 întreţinerea utilajelor pentru pregătirea făinii

>  A m estecătoarele de făină trebuie curăţate de câte ori este cazul, pentru  a se elim ina 
praful de făină depus în tim pul exploatării, pentru a nu se bloca în tim pul funcţionării.

>  Se ung săptăm ânal angrenajele şi lagărul m elcului am estecător sau ale extractoarelor
m ecanice.

>  Anual se gresează rulm enţii m otoarelor electrice.
>  C ernătoarele se curăţă cel puţin o dată pe săptăm ână pentru a se evita infestarea cu

dăunători.
>  Se verifică etanşeităţile  părţilo r dem ontabile pentru a se evita pulverizarea făinii în 

spaţiul de lucru ai cernătorului.
>  Se gresează periodic lagărele axului de antrenare şi bucşele barelor flexibile ale 

cernătorului vibrator.

Atenţie 
reţineţi!

> In tim pul funcţionării cernătorului cu sită rotitoare nu se îndepărtează 
grătarul de protecţie de la pâlnia de alimentare.

> M ersul m aşinii trebuie să se facă fără zgom ote mari;
Nu se deplasează cernătorul dintr-un loc în altul în tim pul funcţionării;

> N u se aşază cernătoarele în spaţii umede.
> M uncitorul care deserveşte cernătoarele trebuie să stea pe un grătar de 
lem n sau covor de cauciuc izolant;
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1.2 Pregătirea afânătorilor
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D rojdia com prim ată, înain te  de a fi in trodusă în procesul tehnologic, se desface în apă caldă 
form ând o suspensie.

Pentru obţinerea acesteia se foloseşte agitatorul m ecanic sim plu (fig. 1.3), cu capacitatea de 25 1.

Fig 1.3 Agitator mecanic simplu
1. cuvă;
2. ax;
3. paletă de agitare;
4. motor electric;
5. placă de susţinere;
6. tub de nivel;
7. racord alimentare cu apă caldă.

1.2.1 Deservirea u tila je lo r p en tru  p reg ă tirea  d ro jd iei
•  în a in te  d e  p u n e r e a  în  fu n c ţiu n e :

^  se  v e r if ic ă  s ta re a  d e  c u ră ţe n ie  a  v a su lu i;
^  se  v e r if ic ă  s is te m u l d e  a l im e n ta re  c u  a p ă ;
^  se  v e r if ic ă  s is te m u l d e  e v a c u a re  a  su s p e n s ie i  d e  d ro jd ie ;
F s e  c o n tro le a z ă  o rg a n e le  de t r a n s m ite re  a  m işc ă r ii;
P  se  v e r if ic ă  la g ă re le  a x e lo r  d a c ă  su n t u n se .

•  în  t im p u l  fu n c ţio n ă r i i  s e  re a liz e a z ă : 
s e  a l im e n te a z ă  u ti la ju l  c u  a p ă  c a ld ă ; 
se  a d a u g ă  c a lu p u r i le  d e  d ro jd ie ;  
se  p u n e  în  fu n c ţiu n e  s is te m u l d e  a g ita re ; 
se  o p re ş te  u t i la ju l  şi s e  e l im in ă  s u s p e n s ia  fo rm a tă ;

1.2.2 în tre ţin e re a  u tila je lo r p e n tru  p reg ă tirea  dro jd iei 

P  S e  c u r ă ţă  z iln ic  c u v a  ş i  ra c o rd u l d e  e v a c u a re  a  su sp e n s ie i.
^  S e  ş te rg e  z i ln ic  c u  o  c â rp ă  u m e d ă  a p o i c u  u n a  u s c a tă  c o n d u c te le  de distribuţie ş i lo c u r i le  

d e  îm b in a re  u n d e  p o t  a p ă re a  s c u rg e r i  d e  su sp e n s ie .
^  U n g e re a  s ă p tă m â n a lă  a  la g ă re lo r  a x u lu i a g ita to ru lu i

1.3 Pregătirea sării

S a re a , în a in te  d e  a  f i  in tro d u s ă  în  p ro c e s u l  te h n o lo g ic , se  d iz o lv ă  în  a p ă  c a ld ă  fo rm â n d  o  so lu ţie  
sa tu ra tă ..
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Pentru obţinerea acesteia se foloseşte dizolvatorul cu agitator (fig. 1.4), cu capacitatea de 200 1 

pentru vasul de dizolvare.

3

Figura 1.4 Dizolvatorul cu agitator 
1. vas pentru dizolvare; 2. agitator mecanic; 3. motor electric; 
4. conductă de legătură; 5. robinet; 6.filtre; 7. vas colector;

1.3.1 Deservirea utilajelor pentru pregătirea sării
Z i o

® Înainte de punerea în funcţiune :
” se verifică starea de curăţenie a vaselor: de dizolvare şi cel colector;
- se verifică sistemul de alimentare cu apă; 
r se verifică sistemul de alimentare cu sare:

^  se verifică sistemul de evacuare a soluţiei de sare;
^  se verifică sistemul de filtre: 

se controlează organele de transmitere a mişcării;
: se verifică lagărele axelor dacă sunt unse.

• în  timpul funcţionării se realizează: 
se alimentează utilajul cu apă caldă;

^ se adaugă sarea;
'  se pune în funcţiune sistemul de agitare; 

se opreşte utilajul şi se transferă soluţia formată în vasul colector;

1.3.2 întreţinerea utilajelor pentru pregătirea sării

Se curăţă zilnic cuva de dizolvare şi rezervorul colector, filtrele şi conductele prin circularea 
apei calde pentru înlăturarea eventualelor depuneri de sare.

Se şterge zilnic cu o cârpă umedă apoi cu una uscată conductele de distribuţie şi locurile de 
îmbinare unde pot apărea scurgeri de suspensie.

Curăţirea cel puţin o dată pe săptămână a vasului de dizolvare prin evacuarea sării 
nedizolvate şi a soluţiei.

^  Ungerea săptămânală a lagărelor axului agitatorului
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1.4 Probe de control
a) Explicaţi rolul tehnologic al m elcului am estecător .
b) Enunţaţi principiul de funcţionare al cernătorului vibrator.
c) Efectuaţi operaţia de igienizare dizolvatorului cu agitator. Explicaţi etapele operaţiei.
d) Enunţaţi două norm e de protecţia m uncii la deservirea cernătorului vertical.
e) Efectuaţi supravegherea funcţionării tim ocului am estecător. Explicaţi etapele operaţiei.
f) F işă  de evaluare: D eservirea cernătorului vibrator.

Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică

E tape de lucru Punctaj
propus

Punctaj
realizat

N orm ă de 
tim p

> Pornirea în  gol a m aşinii ..3 ’
> A lim entarea cu făină a m aşinii 10

—

3 ’
> Supravegherea m enţinerii repartizării uniform e a 
făinii pe suprafaţa sitei

10 3’

>  V erificarea racordurilor de alim entare şi evacuare a 
făinii şi im purităţilor

10
_ _ _ _ _

> Supravegherea funcţionării m aşinii 2 0 5 ’
> în treruperea alim entării m aşinii cu făină 10 2 ’
> O prirea m aşinii după descărcarea com pletă de făină 10 T
>  îndepărtarea im purităţilor de pe sită 5 T
> V erificarea sitei 5 | T

j >• îndepărtarea prafului de faină de pe şi de lângă 
| cem ător

5 3 ’

| T O T A L 9 0 3 0 '
Observaţii:
S e  a c o rd ă  10  p u n c te  d in  o fic iu .
D e se rv ire a  c e rn ă to ru lu i  v ib ra to r  s e  r e a l iz e a z ă  n u m a i su b  s u p ra v e g h e re a  m a is tru lu i  in s tru c to r .
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CAPITOLUL 2
Dozarea materiilor prime şi auxiliare

2.1 Definiţie
D o z a rea  este operaţia tehnologică de m ăsurare sau cântărire a m ateriilor p rim e şi auxiliare, 

pentru a fi u tilizate în  cantităţi corespunzătoare reţetelor de fabricaţie specifice fiecărui produs.

2.2 Deservirea maşinilor de dozare
D o z a to a re  d e  fă in ă  — se folosesc pentru dozarea făinii bascula cu cadran, cântarul sem iautom at 

care realizează dozarea făinii în  şarje, deservind m alaxoare cu funcţionare discontinuă şi dozatoare 
continui care se folosesc pentru alim entarea cu făină a m alaxoarelor cu funcţionare continuă

D o za to are le  p e n tru  l ic h id e -  sunt utilizate la prepararea aluatului pentru  dozarea în  cantităţile 
prevăzute în reţetele de fabricare a lichidelor (apă, suspensii de drojdie, soluţie de sare, grăsim i în  stare 
lichidă). Cel mai adesea pentru dozarea lichidelor se fo losesc ' dozatorul sem iautom at şi dozatorul 
autom at, instalaţii dotate cu posibilităţi de citire a volum ului de lichid m ăsurat şi chiar a tem peraturii 
acestuia.

D o za to are le  cu  fu n c ţio n a re  c o n tin u ă  -  deservesc m alaxoare cu funcţionare continuă şi 
realizează dozarea prin debitarea unei cantităţi constante de făină în  unitatea de timp.

2.2.1 Deservirea cântarului semiautomat
C â n ta ru l  s e m ia u to m a t (fig.2.1) constituie o 

m odalitate perfecţionată de dozare care prezintă, în 
com paraţie cu alte m ijloace de dozare o serie de avantaje:

. y  realizează precizia  dozării m ateriilor 
prim e şi auxiliare;

^  reduce sem nificativ  efortul fizic al 
m uncitorului frăm ântător.

Constructiv cântarul sem iautom at este 
alcătuit dintr-un rezervor care se sprijină cu trei prism e pe 
un sistem  de cântărire cu pârghii.

A lim entarea se poate realiza:
•  cu un transportor elicoidal, a cărui 

pornire şi oprire se efectuează m anual;
•  cu o ecluză, când în treruperea 

alim entării se execută autom at.
în treruperea autom ată a alim entării se face 

cu ajutorul pârghiei indicatoare, care în m om entul 
atingerii greutăţii dorite coboară şi închide un circuit de 
decuplare a alim entării cu făină.

Indiferent de m odul de alim entare a cântarului 
sem iautom at, precizia şi eficienţa dozării sale depind de 
corectitudinea deservirii şi de m odul de întreţinere 
acestuia.

E tapele de deservire şi subfazele de lucru ale 
cântarului sem iautom at sunt indicate în  
figura 2.2.

Fig. 2.1 Cântarul semiautomat pentru făină 
1 -  rezervor de făină; 2 -  sistem de cântărire cu 

pârghii; 3 -  cadran gradat; 4 -.racord de evacuare; 
5 -  şubăr; 6 -  ecluză; 7 - electromotor
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I PORNIREA ŞI SUPRAVEGHEREA 
FUNCŢIONĂRII

II DOZAREA

a -  se cuplează electromotorul 1 şi ecluza 2 
care debitează făină în rezervorul 3; 
b - se urmăreşte indicatorul cadranului 4, 
până ce ajunge în poziţia care corespunde
dozei de făină. ,

III - OPRIREA

a -  se deschide şubărul 5, evacuându-se 
faina în cuva malaxorului.

a -  se decuplează electromotorul; 
b -  se închide subărul.

Fîg. 2.2 Deservirea cântarului semiautomat

La utilizarea dozatoarelor este necesară respectarea normelor de protecţia muncii pentru a evita 
producerea accidentelor:
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■M—

Atentie
9

reţineţi !

> manipularea cuvelor se face cu grijă, numai prin împingere pentru a 
se evita accidentările prin lovire;

> defecţiunile dozatoarelor de orice natură (mecanică, electrică etc.) 
trebuie semnalate şi remediate numai de către personal calificat;

>  intervenţiile de orice natură la şnecul de alimentare se fac numai 
după oprirea funcţionării acestuia;

>  dispozitivele de transmitere a mişcării la dozatoare trebuie să fie 
prevăzute cu apărători de protecţie metalice semnalizate corespunzător.

>  supravegherea funcţionării cântarului semiautomat se face numai de 
către personal calificat.

23 întreţinerea dozatoarelor

'F dozatoarele se amplasează aşa încât să permită manipularea corectă în timpul dozării;
^  încărcarea şi descărcarea dozatoarelor se face cu atenţie, fără mişcări bruşte care pot 

influenţa
negativ asupra prismelor de reazim;

^  în cazul cântarelor semiautomate se recomandă folosirea câte unui cântar pentru fiecare
malaxor;

y  se efectuează curăţirea şi reglarea zilnică, iar lunar se verifică doza cântărită;
^  menţinerea în perfectă stare a mecanismelor de cântărire, 

în cazul dozatoarelor pentru lichide:
'■F se fac periodic verificări ale preciziei termoregulatorului şi volumului de lichid măsurat, 

aducându-se corecţiile necesare;
^■componentele instalaţiilor de dozare (conducte, vase, mecanisme de măsurare) se curăţă des 

pentru a elimina depunerile, folosind curent de apă sub presiune.

2.4 Probe de control
1.Explicaţi rolul ecluzei şi a şubărului în funcţionarea cântarului semiautomat.
2.1ndicaţi trei măsuri de întreţinere a dozatoarelor.
3.Enumeraţi două avantaje ale utilizării cântarului semiautomat.
4.1ndicaţi trei norme de protecţia muncii care trebuie respectate la deservirea dozatoarelor.
5.Fişă de autoevaluare: Deservirea cântarului semiautomat

Faze de lucru Punctaj
propus

Punctaj
realizat

Normă
timp

Cuplarea electromotorului şi debitarea făinii în rezervor 2 2 ’
Urmărirea indicatorului cadranului până la doza de făină dorită 3 .5 ’
Deschiderea şubărului 2 2 ’
Evacuarea făinii în cuva malaxorului 2 2 !
Decuplarea electromotorului OZ, r

închiderea şubărului 2 2 ’
TOTAL 13 14’

Observaţie: Deservirea dozatoarelor se face numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 3 
Frământarea aluatului

3.1 Definiţie
9

e s te  o p e ra ţ ia  te h n o lo g ic ă  d e  a m e s te c a re  a  m a te r i i lo r  p r im e  ş i a u x il ia re , p e n tru  
o b ţin e re a  u n e i  m a s e  o m o g e n e  d e  a lu a t, c u  o  a n u m ită  s tru c tu ră  şi în s u ş ir i  r e o lo g ic e  ( re z is te n ţă , 
e x te n s ib il i ta te ,  e la s t ic i ta te , p la s t ic i ta te ) .

3.2 D eservirea utilaj d o r  de frământare

s u n t u t i la je le  în  c a re  s e  d e s fă ş o a ră  o p e ra ţia  d e  f ră m â n ta re . D in  p u n c t  d e  v e d e re  
fu n c ţio n a l,  m a la x o a re le  p o t  fi:

c u  fu n c ţio n a re  p e r io d ic ă , c â n d  f r ă m â n ta re a  a lu a tu lu i  se  fa c e  în  ş a r je  (d is c o n tin u u ) ;  
c u  fu n c ţio n a re  c o n tin u ă , c â n d  a lu a tu l  se  o b ţin e  în  f lu x  n e în tre ru p t,  e le  d e s e rv in d  lin ii d e  

f ră m â n ta re  ş i fe rm e n ta re  c o n t in u ă  a  a lu a tu lu i.
C o n s tru c tiv , m a la x o a re le  s u n t  c o m p u s e  în  p r in c ip a l,  d in  tre i p ă r ţi:  

s is te m u l d e  a c ţio n a re ;  

b ra ţu l  d e  f ră m â n ta re ;  
c u v a  m a la x o ru lu i .

L a  u t i l iz a re a  m a la x o a re lo r  e s te  n e c e s a ră  re s p e c ta re a  n o rm e lo r  d e  p ro te c ţ ia  m u n c ii  p e n tru  a e v ita  
p ro d u c e re a  a c c id e n te lo r :
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> înainte de pornire, verificarea stării tehnice a malaxorului, a sistemului de 
cuplare şi fixare a cuvei, a mecanismelor de transmitere a mişcării etc ;

> rotirea cuvei trebuie să se facă fără trepidaţii şi zgomote anormale ;
>  organele de frământare nu trebuie să atingă pereţii cuvei sau apărătorile de 
protecţie ;

> cuva cărucior încărcată, introdusă pe liniile de ghidare ale postamentului, se 
fixează cu clichetele de la postament, făcându-se în acest fel cuplarea între 
pinionul cuvei şi pinionul părţii fixe a malaxorului şi asigurarea cu sistemul de 
blocare;

>  coborârea braţului malaxor în masa de aluat se face cu atenţie, fără a se 
afunda

brusc ;
>  scoaterea cuvei de la malaxor se face numai după ridicarea braţului de 
malaxare;

> deblocarea cuvei se face cu atenţie ,prin apăsare cu piciorul drept pe pedala 
dispozitivului de blocare ;

>  manipularea cuvelor se face cu grijă, numai prin împingere pentru a evita 
accidentările prin lovire;

>  defecţiunile de orice natură (mecanică, electrică etc.) trebuie semnalate şi 
remediate numai de către personal calificat;
>  dispozitivele de transmitere a mişcării trebuie să fie prevăzute cu apărători de 
protecţie metalice semnalizate corespunzător.

>  supravegherea funcţionării malaxorului se face numai de către personal 
c a l i f i c a t .

Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică

3.2.1 Deservirea malaxorului cu braţe rotative şi cu vă transportabilă

Malaxorul cu braţe rotative şi cuvă transportabilă (fig. 3.1) este un malaxor cu funcţionare 
discontinuă, care realizează frământarea aluatului datorită:

> formei particulare a organului de malaxare;
>  mişcării de rotaţie a braţelor de malaxare în jurul unei axe proprii;
> mişcării de rotaţie speciale a cuvei, care se roteşte în sens invers braţelor de malaxare.

Datorită efectului combinat al acestor forţe care se manifestă în timpul frământării, se realizează 
o repartiţie omogenă a componentelor, rezultând un aluat cu o structură optimă.
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Fig. 3.1 Malaxorul cu braţe rotative şi 
cuvă transportabilă.

1-cuvă cărucior; 2-sistem de acţionare; 
3-piedică; 4-braţ de malaxare; 
5-manetă; 6-postament pentru fixarea 
cu vei.

3.3 întreţinerea maiaxoareîor
C o n s tă  în  e f e c tu a r e a  u n o r  o p e ra ţi i  sp e c if ic e :

* lucrări de ungere :
se  re a liz e a z ă  s ă p tă m â n a l la  a n g re n a ju l  d e  ro tire  al c u v e i ; 

se  e f e c tu e a z ă  lu n a r  la  m e c a n is m u l d e  a n tre n a re  ; 

u n g e re a  s e  r e a l iz e a z ă  în  lo c u r i le  in d ic a te  p e  s c h e m a  d e  u n g e re  ; 

f re c v e n ţa  u n g e r ii  ş i t ip u l  d e  lu b r if ia n ţi  su n t  sp e c if ic a ţi  în  c a r te a  te h n ic ă  a  u t i l a ju l u i ;
« curăţire şi igienizare ia sfârşitul zilei de lucru :

>  c u v a  s e  c u r ă ţă  d e  a lu a tu l  a d e re n t  fo lo s in d  in s tru m e n te  c o n fe c ţio n a te  d in  m a te r ia l  c a re  n u  
z g â r ie  in te r io ru l  a c e s te ia  (m a te r ia le  p la s t ic e ) ;
>  c u v a  s e  s p a lă  c u  a p ă  c a ld ă  şi se  ş te rg e  fo lo s in d  c â rp e  c u ra te  p â n ă  la  z v â n ta re  ;
>  p e n tru  a  îm p ie d ic a  p ro c e s e le  d e  c o ro z iu n e  c u v a  se  u n g e  c u  u le i c o m e s t ib i l ;
>  o rg a n e le  d e  f r ă m â n ta re  s e  c u ră ţă  d e  a lu a tu l  a d e re n t  ş i se  u n g  c u  u le i c o m e s t i b i l ;
>  n u  se  a d m it  u rm e  d e  ru g in ă  p e  su p ra fe ţe le  c a re  v in  în  c o n ta c t  c u  a l u a t u l ;
>  c ă ru c io ru l  c u v e i,  p o s ta m e n tu l  m a la x o ru lu i  ş i p ie s e le  e x te r io a re  se  c u ră ţă  d e  a lu a t  şi d e  fă in ă  
p r in  s p ă l a r e ;
>  s p a ţiu l d in  ju r u l  m a la x o ru lu i  se  ig ie n iz e a z ă  p rin  m ă tu ra re  ş i s p ă la re  ;

# lucrările de reparaţii a le  m a ia x o a re îo r  se  re fe ră  la  :
>  v e r if ic a re a  s tă r ii  d e  u z u ră  a  m e c a n is m e lo r  d e  a c ţio n a re  a  c o m p o n e n te lo r  a f la te  în  m iş c a re ;
>  în lo c u ire a  p ă r ţ i lo r  u z a te .

F a z e le  în  e x e c u ta re a  m a la x ă r i i  p ro d u s e lo r  s u n t p re z e n ta te  s c h e m a tic  în  f ig u ra  3 .2 .
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I. UMPLEREA ŞI CUPLAREA CUVEI

a  - se um ple cuva-cărucior 1;

b  - se cuplează cuva-cărucior 1 la  sistem ul de acţionare 
2  şi se asigură cu piedica 3.

II. MALAXAREA

a  - se coboară braţul de m alaxare 4  prin acţionarea
m anetei 5;

b  - se pune în  m işcare cuva şi se începe m alaxarea;

c - se supraveghează m alaxarea şi funcţionarea 
utilajului.

III. OPRIREA UTILAJULUI ŞI SCOATEREA CUVEI

a  - se opreşte cuva din m işcarea de rotaţie; 

b  - se ridică braţul de m alaxare; 

c  - se decuplează cuva.

Fig. 3.2. Deservirea malaxorului cu braţe rotative şi cuvă transportabilă.
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3.4 Probe de control
1 . Explicaţi rolul m anetei şi a piedicii în funcţionarea m alaxorului cu braţe ro tative şi cavă 

transportabilă.
2. Enum eraţi trei lucrări de întreţinere a m alaxorului.
3. Efectuaţi operaţia de pornire a m alaxorului şi explicaţi etapele acesteia.
4.1ndicaţi cinci norm e de pro tecţia m uncii care trebuie respectate la deservirea m alaxorului.
5.Fişă de evaluare : D eservirea m alaxorului cu braţe rotative şi cuvă transportabilă.

E t a p e  de l u c r u P u n c ta j
p r o p u s

Punctaj
realizat

Norma de 
timp

Umplerea cuvei-cărucior 10 4’
Cuplarea cuvei cărucior şi asigurarea cu piedica 20 2’
Coborârea braţului de malaxare folosind maneta 20 2’
Punerea în mişcare a cuvei 5 2’
Supravegherea funcţionării utilajului 10 12’
Oprirea cuvei din mişcare de rotatie 5

F '
3’

Decuplarea cuvei de ia malaxor 10 2’
Transportarea cuvei spre camera de fermentare 10 3’
T O T A L 90 ______ _ _ 30’

Observaţii:
Deservirea malaxorului se realizează numai sub supravegherea maistrului instructor. 
Se acordă 10 puncte din oficiu.
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CAPITOLUL 4 
Fermentarea aluatului

4.1 Definiţie
Fermentarea este operaţia tehnologică de afânare a aluatului din care să rezulte produse 

superioare cu volum mare, miez poros şi elastic, cu gust şi arome plăcute, uşor asimilate de organismul 
uman.

4.2 Deservirea instalaţiilor de fermentare
în funcţie de dotarea tehnică a unităţilor de producţie, fermentarea poate avea loc:

> în spaţiul de producţie, într-un loc aproape de cuptor şi lipsit de curenţi de aer;
> în spaţii special amenajate (camere de fermentare) dotate cu instalaţii care asigură un anumit 
microclimat

Camera de fermentare (fig.4.1) este o încăpere de construcţie specială, izolată termic, în care 
circulaţia cuvelor se realizează printr-o singură intrare sau prin două intrări opuse. Camera de 
fermentare se poate compartimenta în spaţii diferite pentru maia şi aluat sau se pot construi încăperi 
diferite, obiectivul fiind în ambele situaţii, asigurarea condiţiilor optime de fermentare.

rao
8 Io  o  ~ £3

o  o
5 §1o  o  o
â l .

8
■QlQ. {

a
SoM'oo _ o  oc

• i r a

8 1,8io, f a

Fig.4.1 Camera de fermentare
a -  circulaţia cuvelor ; b -  vedere a structurii camerei de fermentare 

1 -  încăpere; 2 -  izolaţie termică; 3 -  uşi, 4 -  instalaţie de condiţionare a aerului.

Atentie 
reţineţi !

> manipularea cuvelor se face cu grijă, numai prin împingere pentru a evita 
accidentările prin lovire;
>  defecţiunile în cameră de orice natură (mecanică, electrică, electronică etc) 

trebuie semnalate şi remediate numai de către personal calificat;
>  aşezarea în cameră a cuvelor se face cu grijă pentru a nu deteriora pereţii 

sau barele de protecţie din jurul pereţilor ;
>  la introducerea cuvelor în cameră uşile batante sau glisante se manevrează 

cu atenţie.

149



Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică 
4,2.1 Deservirea camerei de fermentare Modul de deservire a camerei de fermentare este 

determinat de complexitatea instalaţiei de condiţionare a spaţiului de fermentare. în general a deservi 
camera de fermentare înseamnă a deservi practic instalaţia de condiţionare a aerului condiţionat.

* In cam era de ferm entare dotată num ai cu sistem  sim plu de încălzire a aerului, deservirea
constă în:

încălzirea din tim p a spaţiului de ferm entare, folosind caloriferele m ontate de-a lungul pereţilor 
cam erei de ferm entare;

um idificarea aerului prin introducerea de apă direct pulverizată foarte fină  sau sub form ă de 
abur;
supravegherea parametrilor aerului prin citirea lor pe cadranele aparatelor de măsură şi control.
® în camera de fermentare cu instalaţie automată de condiţionarea aerului deservirea se 

realizează astfel:
> pornirea agregatului de condiţionare a aerului cu circa opt ore înainte de începerea fermentării;

supravegherea parametrilor aerului înregistraţi de aparatele de măsură şi control; 
ri reglarea parametrilor din spaţiul de fermentare folosind tabloul de comandă.

Pentru măsurarea temperaturii, în camerele de fermentare deservite, sunt utilizate aproape 
toate tipurile de termometre.

Termometrele de dilataţie se bazează pe proprietatea corpurilor de a-şi modifica volumul 
la variaţia temperaturii. Ele se găsesc în mai multe variante.
> Termometrele cu lichid (fig. 3.2) sunt alcătuite dintr-un ansamblu rezervor-tub capilar din sticlă 

în interiorul căruia se află un lichid:
* mercur pentru domeniul (-30... +300)°C;
* alcool pentru domeniul (-70... +120)°C;
* pentan pentru domeniul (-180... +20)°C;
a toîuen, xilen ş.a.

1 nrmometrele biinetalice sunt realizate din lame confecţionate din două metale cu coeficienţi 
de dilatare termică foarte diferiţi. Se utilizează termografe, termometre brăţară, termometre 
sondă.

Fig. 4.2 Termometre cu lichid, 
a - termometru tip baghetă; 
b - termometru cu scară interioară 
1 -  rezervor cu lichid; .2 - tub 
capilar; 3 - scară gradată; 4 - tub 
protector

a b
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Termomefreie manometrice folosesc ca principiu de funcţionare variaţia cu temperatura 

a presiunii gazelor, vaporilor sau lichidelor menţinute la volum constant. Se compun dintr-un rezervor 
(bulb) care se introduce în mediul a cărui temperatură se măsoară şi tub flexibil pentru racordarea la 
distanţă a unui manometru (cu tub elastic) cu scară divizată în grade de temperatură.

Pentru măsurarea umidităţii relative a aerului se utilizează o serie de aparate:
• psichrometre;
• aparate cu fir de păr;

Fig 4.3 Psichrometrul. 

figura 5.5, conform săgeţilor. Din

* aparate cu clorură de litiu.
> Psiehrometrde sunt aparate care cuprind 

două termometre identice, dintre care unul
(:termometrul uscat) măsoară temperatura aerului (ta), 
iar celălalt (termometrul umed) are rezervorul cu 
mercur învelit într-o ţesătură textilă care se umezeşte 
înainte de efectuarea măsurătorii. Ambele 
termometre sunt ventilate cu ajutorul unui ventilator 
(fig. -43).
Pe abscisa tabelului 1 sunt marcate temperaturile ta 
ale termometrului uscat, iar pe ordonată este trecută 
diferenţa psichrometrică. La intersecţia celor două 
valori se citeşte umiditatea relativă (cp) exprimată în 
procente.

>  A p a r a t e l e  c u  f i r  d e  p ă r  se bazează pe 
variaţia lungimii firului de păr în funcţie ',e 
umiditatea absorbită din aer, care la rândul ei 
depinde de umiditatea relativă a acestuia.

Firul de păr omenesc, degresat şi preparat în 
mod special, se alungeşte în funcţie de conţinutul în 
apă (fig.4.4). Firul de păr este fixat la unul din 
capete, iar celălalt capăt este prins de un resort care-i 
permite să-şi modifice lungimea, modificare care se
transmite printr-un sistem de pârghii la acul indicator 
care se deplasează în faţa scării gradate în procente 
(%). Valoarea citită la aparat foloseşte la 
determinarea umidităţii relative în diagrama din 

această categorie fac parte şi hidrografele.
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> A para te le  cu clorură de litiu au ca bază de funcţionare variaţia rezistenţei electrice a clorurii de 

litiu în funcţie de umiditatea absorbită din aer, care depinde la rândul ei, de umiditatea relativă a 
aerului.

păr. Fig. 4.5 Alungirea firului de păr în 
funcţie de umiditatea relativă.
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4.3 întreţinerea camerei de fermentare

• Lucrările de întreţinere ale camerei de fermentare sunt sim ple şi constau în  :
>  verificarea stării pardoselii în  interiorul şi exteriorul cam erei de ferm entare ;
>  verificarea stării fiz ice aparatelor de m ăsură şi control (să fie curate, intacte);
>  curăţirea zilnică prin  spălare şi dezinfectarea periodică a suprafeţelor cam erei de ferm entare;
>  verificarea stării barelor de protecţie şi în locuirea celor deteriorate;
>  verificarea stării uşilor, pentru a asigura etanşeitatea cam erei de ferm entare.

• L u c ră r i  de în tre ţin e re  a  Instalaţiei de condiţionare  a  aeru lu i 
Zilnic se efectuează:

>  verificarea.stării de funcţionare a m otorului electric a ventilatorului;
>  verificarea stării tehnice a aparatelor de m ăsură şi control;
>  verificarea stării de funcţionare a duzelor pentru um idificarea aerului.

Săptămânal se realizează:
> curăţarea suprafeţei exterioare a agregatului de condiţionare a aerului; .
>  verificarea stării conductelor de abur şi de apă;
>  curăţarea filtrului de aer com prim at.

Lunar se execută:
>  verificarea etanşeităţii conductelor de circulaţie a aerului;
>  verificarea funcţionării corecte a aparatelor de control şi autom atizare;
> verificarea stării conductorilor electrici.

4.4 Probe de control
1 . Explicaţi m odul de circulaţie a cuvelor în  cam erele de ferm entare cu una sau două intrări.
2. Enum eraţi trei lucrări de în treţinere a. cam erei de ferm entare
3. Efectuaţi trei operaţii de citire a tem peraturii. Identificaţi term om etrele folosite.
4.1ndicaţi trei norm e de protecţia m uncii care trebuie respectate la deservirea cam erei de 

ferm entare.
5 .Citiţi pe psichrom etru valorile celor două term om etre .

a. Calculaţi um iditatea din cam era de ferm entare folosind diagram a um idităţii relative a aerului..
b. Efectuaţi cinci asem enea citiri, la  interval de câte o oră şi alcătuiţi un grafic al variaţiei

tem peratură - um iditate.
c. Reluaţi operaţia folosind higrom etrul cu păr şi diagram a de alungire a firului de păr în  funcţie de 

um iditatea relativă.
O b s e r v a ţ i e :  D eservirea cam erei d e  ferm entare şi utilizarea aparatelor de m ăsură şi control se realizează 
num ai sub supravegherea m aistrului instructor.
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CAPITOLUL 5 
Divizarea aluatului

Fabricarea pâinii ~ instruire practică tehnologică

5.1 Definiţie
Divizarea e s te  o p e ra ţ ia  te h n o lo g ic ă  d e  s e p a ra re  d in  m a s a  d e  a lu a t  fe rm e n ta t  a  b u c ă ţi lo r  d e  a lu a t  

d in  c a re  s ă  re z u lte  p ro d u s e  c u  m a s a  p re s ta b il i tă ,  ţ in â n d  c o n t  d e  s c ă z ă m in te le  c a re  a u  lo c  la  c o a c e re  şi 
ră c ire ..

5.2 Deservirea maşinilor de divizare
în a in te  d e  d iv iz a re  a lu a tu l  e s te  d e v e rs a t  d in  c u v a  m a la x o ru lu i ,  o p e ra ţ ie  c a re  c e l m a i a d e se a , se  

re a liz e a z ă  c u  a ju to ru l  ră s tu r n ă to a re lo r  d e  c u v e .
Răsturnătoarele de cuve ( f îg  5 .1 )  s u n t  m a ş in i  d e  c o n s tru c ţie  re la t iv  s im p lă , a lc ă tu ite  d in tr -u n  

s is te m  d e  p r in d e re  ş i b lo c a re  a  c u v e i  la  u n  d is p o z it iv , c a re  se  ro te ş te  ş i  b a s c u le a z ă  c u v a , sa u  m a i în tâ i  o  
r id ic ă  şi a p o i r e a l iz e a z ă  b a s c u la re a . D in  p u n c t  d e  v e d e re  fu n c ţio n a l,  r ă s tu rn ă to a re le  d e  c u v e  p o t  fi: 

ră s tu rn ă to a re  s im p le , fo lo s i te  c â n d  f lu x u l te h n o lo g ic  se  d e s fă ş o a ră  p e  v e r tic a lă ;  
ră s tu rn ă to a re  r id ic ă to a re ,  fo lo s i te  c â n d  f lu x u l te h n o lo g ic  se  d e s fă ş o a re  p e  o r iz o n ta lă .
E x is tă  s i tu a ţii  în  c a re  u n  r ă s tu r n ă to r  d e  c u v e  p o a te  d e se rv i  d o u ă  m a ş in i  d e  d iv iz a re , jg h e a b u l  d e  

a lim e n ta re  a l m a ş in i lo r  de d iv iz a re  fiind c o n s tru i t  c u  ra m if ic a ţii  c o re s p u n z ă to a re .

1

y77777Z777777777T7?7777!V77777Z?79

Fig.5.1 Răsturnătoare pentru 
cuvele de aluat 

a -  răsturnător simplu; 
b -  răsturnător ridicător
1 -  cuvă de aluat;
2 -  platformă; 3 -  sistem de 
prindere şi blocare;4 -  ax;
5 -  pâlnie de alimentare;
6 -  cabluri; 7 - troliu

a b
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5.2.1 Deservirea răsturnătoarelor de cuve

Deservirea răsturnătoarelor de cuve este în strânsă legătură cu deservirea maşinilor de divizare, 
respectiv cu cerinţele de producţie. Pentru a funcţiona corect şi a evita defecţiunile, exploatarea 
răsturnătoarelor de cuve se face în mai multe etape.

» înainte de începerea lucrului:
'  se reglează dispozitivele de oprire la limită de cursă; 
r  se verifică funcţionarea frânei electromagnetice , la răsturnătorul ridicător;
^ se execută încercări în gol şi se verifică mersul care trebuie să fie lin;
> se reglează sistemul de răsturnare, care trebuie să avanseze continuu şi fără zgomote;
>• se urmăreşte ca oprirea automată să se fac în limitele stabilite;
*  se verifică se verifică starea de funcţionare a răsturnătoarelor de cuve,frâna electromagnetică 

care trebuie să oprească prompt platforma în orice poziţie.
•  In timpul funcţionării:

^  se verifică funcţionarea sub sarcină a maşinii cu cuvă goală şi apoi cu una plină;
se verifică la introducerea cuvei pe platformă dacă mecanismul de prindere funcţionează corect:

^  se verifică suplimentar fixarea cuvei cu ajutorul clichetului: 
se comandă pornirea motorului electric pentru ridicarea cuvei;

*  se urmăreşte cu atenţie traseul acesteia până la oprirea automată la limita poziţiei superioare;
^  se urmăreşte deversarea aluatului din cuvă în pâlnia de descărcare sub acţiunea propriei

greutăţi;
^  >e raşchetează aluatul cu o gripcă cu coadă lungă;
*  se comandă mişcarea de revenire a cuvei care trebuie să se oprească automat la limita 

inferioară;
^  se decuplează şi se scoate de pe platforma răsturnătorului cuva de aluat.

5.2.2 Deservirea maşinilor de divizare

Maşinile de divizare au la bază diferite principii de funcţionare şi se prezintă în diferite variante-. 
Maşina de divizare cu cameră de divizare (fig 5.2), cu pistoane rotative sau având cuţite 

multilamelare necesită în aceeaşi măsură lucrări comune de exploatare şi întreţinere pentru a asigura 
funcţionarea normală a acestora.

Fig. 5.2 Maşina de divizare cu cameră de 
divizare

1 -  pâlnie de alimentare; 2,3 -  valţuri; 4 -  
cameră de divizare; 5 -  cuţit-placă; 6 -  cap 
divizor; 7 -spaţiu de evacuare; 8 -  cuţit; 9 -  
bucata de aluat; 10 -  bandă de transport
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•  înainte de punerea în funcţiune:
Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică

> se verifică pâlnia de alimentare cu aluat, să fie în poziţie corespunzătoare şi să nu conţină corpuri 
străine;

> se testează starea de bună funcţionare a maşinii;
> se verifică întinderea benzii transportoare;
> se verifică reglarea organelor de divizare, în funcţie de masa bucăţilor de aluat ce trebuie să se 

obţină prin divizare;
>  se controlează funcţionarea dispozitivelor de comandă;
> se verifică starea mecanismelor de transmitere a mişcării.

•  în timpul funcţionării s e  re a liz e a z ă :
>  p u n e re a  în  fu n c ţiu n e  a  m a ş in ii  în  g o l;
>  a l im e n ta re a  m a ş in ii  c u  a lu a t;
>  v e r if ic a re a  p r in  c â n tă r ire , a  m a s e i  b u c ă ţi lo r  d e  a lu a t, p r in  so n d a j;
>  u n g e re a  p â ln ie i  ş i a  tu tu ro r  e le m e n te lo r  d is p o z it iv u lu i  d e  d iv iz a re  c u  u le i c o m e s tib il ,  p e n tru  a  e v ita  

l ip ire a  a lu a tu lu i;
>  o p r ire a  fu n c ţio n ă r i i  m a ş in i i ,  d u p ă  g o l ire a  d e  a lu a t  a  p â ln ie i  d e  a l im e n ta re ;

5.3
cuve

întreţinerea maşinilor de divizare şi a răsturnătoarelor de

5.3.1 întreţinerea răsturnătoarelor de cuve constă în următoarele operaţii:
> curăţirea răsturnătoarelor prin raşchetare de aluatul rămas sau prelins pe utilaj;
> îndepărtarea prafului de făină şi a bucăţilor de aluat din jurul utilajului, prin măturare;
> spălarea săptămânală a suprafeţelor exterioare ale răsturnătoarelor,
>  ungerea răsturnătoarelor se face în mod diferit, locul şi lubrifianţii folosiţi fiind înscrise în cărţile 

tehnice ale utilajelor.

5.3.2 întreţinerea maşinilor de divizare se referă la o serie de operaţii, precum:
> raşchetarea atentă a urmelor de aluat de pe elementele dispozitivului de divizare şi a tuturor 

celorlalte componente ale maşinii care au fost în contact cu aluatul, folosind raşchete confecţionate din 
materiale moi (materiale plastice), după fiecare schimb

> spălarea acestora şi ştergerea folosind cârpe moi până la zvântare, după fiecare schimb;
'> ungerea suprafeţelor igienizate cu ulei comestibil;
> pornirea maşinii pentru scurt timp, în vederea pătrunderii uleiului printre piesele maşinii pe care ie 

protejează şi le lubrifiază;
> la întreruperea funcţionării pe durate mai lungi, maşinilor cu cameră de divizare îi se demontează 

camera de divizare, se igienizează piesele şi se ung cu ulei comestibil;
> verificarea dispozitivelor de transmiterea mişcării, care se efectuează săptămânal
> verificarea săptămânală a stării mecanismelor şi întinderea benzilor transportoare;
> testarea funcţionării sistemelor de ungere cu ulei comestibil special;
> ungerea maşinilor de divizare se face în locurile indicate pe schema utilajului, la intervalul de 

timp şi folosind lubrifianţii specificaţi în cartea tehnică a fiecărei maşini.
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» Deservirea răsturnătoarelor se face din afara grilajului de protecţie sau de 
pe platforma acestuia.
* Mersul maşinii trebuie să se facă fără zgomote şi vibraţii;
,  Ridicarea cuvei trebuie să se facă lin, fără şocuri şi înţepeniri;
*, Cablurile de ridicare a cuvei trebuie să fie uniform întinse, iar răsturnarea 

cuvei să se producă fără şocuri
© Manipularea cuvelor se face cu grijă, numai prin împingere pentru a evita 
accidentările prin lovire;
* Defecţiunile la maşinile de divizare de orice natură (mecanică, electrică etc.) 

trebuie semnalate şi remediate numai de către personal calificat;
« Dispozitivele de transmitere a mişcării la maşinile de divizare trebuie să fie 

prevăzute cu apărători de protecţie metalice semnalizate corespunzător ; 
a Se interzice pătrunderea în spaţiul de lucru a răsturnătorului ridicător ; 
a Se interzice remedierea oricărei defecţiuni în timpul funcţionării maşinilor de divizare; 
a Se interzice introducerea mâinilor în pâlnia de alimentare cu aluat a 
maşinilor de divizat.

5.4 Probe de control
1 .Explicaţi rolul tehnologic al valţurilor şi capului divizor de la maşina cu cameră de divizare.
2. Enunţaţi principiul de funcţionare al maşinii cu cameră de divizare.
3. Efectuaţi operaţia de igienizare a camerei de divizare după demontarea acesteia. Explicaţi 

etapele operaţiei.
4. Explicaţi situaţiile în care se folosesc cele două tipuri de răsturnătoare de cuve.
5. Enunţaţi două norme de protecţia muncii ia deservirea răsturnătoarelor de cuve.
6-Efectuaţi supravegherea funcţionării răsturnătorului simplu. Explicaţi etapele operaţiei. 
7.Fişă de evaluare: Deservirea maşinii cu cameră de divizare.

Etape de lucru Punctaj
propus

Punctaj
realizat

Normă de 
timp

Pornirea în gol a maşinii 10 3’
Alimentarea cu aluat a maşinii 10 3'
Menţinerea constantă a cantităţii de aluat în pâlnia de 
alimentare

10 5’

Verificarea masei bucăţilor de aluat, prin sondaj,prin 
cântărire

20 5 !

Detectarea zgomotelor anormale în funcţionarea maşinii 20 10’
întreruperea alimentării maşinii cu aluat 10 2’
Oprirea maşinii după golirea completă a pâlniei de aluat 10 2’
TOTAL 90 30'

Observaţii:
Se acordă 10 puncte din oficiu.
Deservirea maşinii cu cameră de divizare se realizează numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 6 
Modelarea aluatului

6.1 Definiţie
Modelarea este operaţia tehnologică prin care se im prim ă bucăţilor de aluat form e regulate, 

sim etrice din care să rezulte, după coacere, produse cu o form ă estetică, cu porozitate uniform ă datorită 
elim inării bulelor m ari de gaze form ate în  tim pul ferm entaţiei.

6.2 Deservirea maşiniior de modelare
M odelarea se realizează în  general, pe  cale m ecanizată folosind m aşini de m odelare care pot 

realiza în cazul aluatului pentru pâine:
m odelarea prin  rotunjire a bucăţilor de aluat (în cazul pâinii rotunde); 
m odelarea prin  alungire a bucăţilor de aluat (în cazul pâinii form at lung); 
m odelarea p rin  rulare a bucăţilor de aluat (în cazul pâinii franzelă).

M aşinile de m odelare se clasifică to t după 
principiul de m odelare.

M odelarea m anuală se foloseşte în  
cazul îm pletirii în  diferite form e a bucăţilor 
de aluat sau în  brutăriile de m ică capacitate, 
unde m ajoritatea operaţiilor se execută 
m anual.

Se m ai folosesc m aşini com plexe care 
execută atât operaţia de divizare, cât şi pe 
cea de m odelare, dar num ai în cazul 
bucăţilor m ici de aluat din care se obţin 
produse de franzelărie.

Maşinile de modelare rotundă
realizează m odelarea ro tundă a aluatului 
pentru pâine de până la  2 kg. Form a rotundă 
a bucăţilor de aluat se obţine prin 
rostogolirea acestora în toate planurile 
datorită contactului lo r cu suprafeţe fixe sau 
m obile care exercită o puternică presiune 
asupra bucăţilor de aluat. In  figura 6.1 este 
prezentat principiul de funcţionare al m aşinii 
de m odelat ro tund cu bandă şi jgheab

Maşinile de modelat lung realizează 
m odelarea, prin  prinderea bucăţii de aluat 
între două suprafeţe, care exercită asupra
aluatului o anum ită presiune. D atorită deplasării acestor suprafeţe, bucata de aluat se rostogoleşte în 
ju ru l unui ax propriu şi capătă în  final, form a cilindrică. în  figura 6,2 este prezentat principiul de 
funcţionare al m aşinii de m odelat lung cu două benzi

Maşinile de modelare prin rulare realizează m odelarea bucăţilor de aluat prin  trei operaţii:
^  lam inarea cu ajutorul valţurilor;

în făşurarea fo ilo r de aluat în  spirală datorită unor dispozitive;
^  L ipirea straturilor spiralei datorită unor presiuni laterale.

în  figura 6.3 este prezentat principiul de funcţionare al m aşinii de m odelat prin  ru lare cu bandă şi 
plan fix. Indiferent de principiul de funcţionara al m aşinii de m odelat, ele necesită operaţii de deservire 
comune.

Fig.6.1 Principiul de funcţionare al maşinii de 
modelat rotund cu bandă şi jgheab 

1 -  bandă mobilă; 2 -  jgheab fix semicilindric
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•  înainte de punerea în funcţiune:
> se verifică stabilitatea maşinii';
y  se controlează poziţia normală în 
fluxul tehnologic sau la locul de muncă; 
y  se controlează poziţia şi starea 
dispozitivelor de modelare (jgheaburi, 
benzi, valţuri etc);
>  se verifică distanţa benzilor faţă de 
celelalte componente pentru a evita 
deteriorarea acestora; 
y  se verifică întinderea benzilor şi se 
corectează la nevoie;
^  se verifică starea dispozitivelor de 
alimentare şi de evacuare a bucăţilor de 
aluat care se modelează;
>  se realizează proba de mers în sarcină 
a maşinii de modelare;

> se reglează distanţa dintre componentele dispozitivelor de modelare, corespunzător mărimii bucăţilor 
de aluat ce se modelează;
> se supraveghează calitatea modelării care trebuie să se realizeze corect, mai ales la trecerea de la o 
mărime la alta a bucăţilor de aluat; astfel
> se montează jgheaburi de curbură corespunzătoare, la maşinile cu jgheaburi;
> se reglează distanţa dintre planurile dure ale benzilor, la maşinile cu benzi;
>  se reglează distanţa dintre cilindrii de laminare, sau dintre planul fix şi banda transportoare, la 
maşinile de modelare prin alungire;
> se reglează distanţa dintre valţuri şi aceea dintre benzile de rulat, la maşinile de modelare prin rulare.

•  In timpul funcţionării:
> se face alimentarea ritmică a maşinilor de modelare , respectând distanţa dintre două bucăţi de aluat, 
aşa încât să nu se suprapună (distanţa este de minimum 30 cm până la 70 cm, la maşinile amplasate în 
fluxul tehnologic); '
> se supraveghează
funcţionarea liniştită a maşinii;
> se verifică, prin sondaj, 
corectitudinea modelării 
bucăţilor de aluat,
> se întrerupe alimentarea 

maşinii cu aluat de la tablou;
> se opreşte funcţionarea 

maşinii la terminarea lucrului, 
după ce ultima bucată de aluat 
s-a evacuat.

Exploatarea maşinilor 
combinate, care realizează atât 
divizarea aluatului, cât şi

Fig.6.3 Principiul de funcţionare al maşinii 
de modelat prin rulare cu bandă şi plan fix.

1 -  banda transportoare; 2 -  valţuri;
3 -  plasă metalică; 4 -  plan fix

Fig. 6.2 Principiul de funcţionare al .maşinii de 
modelat lung cu două benzi 

1 , 2 -  benzi transportoare; 2, 3 -  suprafeţe suport

modelarea acestuia se face respectând aceleaşi norme ca şi celelalte maşini de modelat.
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Atenţie
9

reţineţi !
9 9

* Funcţionarea maşinii de modelare trebuie să se facă fără zgomote 
anormale şi trepidaţii;

* Se interzice reglarea maşinii de modelare în timpul funcţionării;
■ Defecţiunile la maşinile de modelare de orice natură (mecanică, 

electrică etc.) trebuie semnalate şi remediate numai de către personal calificat;
* Dispozitivele de transmitere a mişcării la maşinile de modelare trebuie 

să fie prevăzute cu apărători de protecţie metalice semnalizate corespunzător ;
■ Supravegherea funcţionării maşinilor de modelare se face numai de 

către personal calificat. ;
* Se interzice remedierea oricărei defecţiuni în timpul funcţionării 

maşinilor de modelare mai ales la dispozitivele de modelare;
a Se interzice introducerea mâinilor în spaţiu dintre cilindrii de laminare ;
■ La blocarea funcţionării maşinii de modelare, aceasta se opreşte şi se 

curăţă de aluat organele de lucru , până la venirea specialistului.

/s

6.3 întreţinerea maşinilor de modelare
întreţinerea maşinilor de modelare se realizează cu atenţie şi se referă la o serie de operaţii care 

au loc în diferite momente.

* O p e r a ţ i i  z i ln ic e

> părţile metalice ale dispozitivelor de modelare (cilindrii de laminare, jgheaburi) care vin în contact cu 
aluatul, se curăţă de aluatul uscat şi aderent prin raşchetare folosind raşchete din materiale plastice;
> se realizează spălarea acestora cu apă caldă şi ştergerea până la zvântare, folosind cârpe curate;
> se execută ungerea pieselor metalice cu ulei comestibil special;
> se verifică îmbinarea benzilor şi se remediază eventualele degradări ale acestora;
> componentele metalice ale maşinii care nu vin în contact cu aluatul se curăţă de făină şi de urme de 
aluat, prin ştergere cu perii;
>  se igienizează tăvile de sub benzile maşinilor de modelare, care curăţă de deşeurile acumulate; 
se igienizează spaţiul din jurul maşinii de divizare prin măturare şi spălare.

* Operaţii săptămânale

> se curăţă suprafaţa exterioară a maşini de modelare;
> se verifică atent întinderea şi centrarea benzilor transportoare sau modelatoare;
> se verifică starea elementelor de transmitere a mişcării;
> se efectuează ungerea maşinilor de modelare în locurile specificate în cartea tehnică a fiecărei maşini.

Repararea maşinilor de modelare se referă la recondiţionarea sau la înlocuirea componentelor 
maşinii. Această operaţie se face în anumite momente ale anului, conform unor grafice stabilite în acest sens.
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6.4 Probe de control
1. Explicaţi rolul celor două benzi la modelarea bucăţilor de aluat la maşina de modelat lung cu două 

benzi..
2. Enunţaţi trei norme de protecţia muncii la maşinile de modelare.
3. Efectuaţi alimentarea maşinii. Explicaţi etapele operaţiei.
4. Enunţaţi cinci norme de întreţinere a maşinilor de modelare.
5. Fişă de autoevaluare. Deservirea maşinii de modelare prin rulare cu bandă şi plan fix.

Etapele de lucru Punctaj
propus

Punctaj
realizat

Normă de 
timp

Executarea probei de mers în gol a maşinii 10 5’
Verificarea funcţionării maşinii fără trepidaţii şi zgomote 5 5’
Executarea probei de mers în sarcină 10 10’
Reglarea distanţei între organele de lucru corespunzător 
mărimii bucăţilor de aluat

10 3’

Alimentarea ritmică a maşinii cu bucăţi de aluat 10 10’
Verificarea distanţei dintre două bucăţi de aluat, aşa încât să 
nu se suprapună

10 10’

Testarea calităţii modelării prin verificarea prin sondaj a 
bucăţilor de aluat modelat

10 2’

Oprirea alimentării maşinii. 5 3’
întreruperea funcţionării maşinii 5 2’
TOTAL 75 50'
Observaţie
Deservirea maşinii de modelare prin rulare cu bandă şi plan fix. are loc numai sub supravegherea

maistrului instructor.
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CAPITOLUL 7
Predospirea şi dospirea finală

7.1 Definiţie
9

Dospire finală (fermentarea finală) este operaţia tehnologică prin care se acumulează CO2 în 
bucăţile de aluat datorită eliminării sale parţiale în timpul operaţiilor de prelucrare a aluatului. De 
asemenea în aluat se formează o serie de substanţe (zaharuri, acizi etc.) care contribuie la aroma pâinii.

înainte de modelare are loc predospirea sau fermentarea intermediară al cărei scop este similar 
celui de la fermentarea finală.

7.2 Deservirea instalaţiilor de predospire şi dospire finală
Instalaţiile de predospire şi de dospire finală se numesc predospitoare, respectiv dospitoare. 

Aceste instalaţii sunt asemănătore din punct de vedere constructiv şi funcţional cu diferenţa că 
predospitoarele au capacitate mai mică pentru că timpul de predospire reprezintă circa 1/5 din cel 
destinat dospirii finale.

P r e d o s p i t o r u l  c u  b e n z i  s u p r a p u s e  (fig. 7.1) Lungimea benzii necesară realizării predospirii se
fragmentează în mai multe benzi 
suprapuse pe care bucăţile de aluat le 
parcurg pe rând. Se obţine astfel o 
construcţie suplă, suspendată la circa 
2m de podea, spaţiul de sub ea putând fi 
utilizat prin amplasarea altor utilaje. în 
funcţie de scopul în care se foloseşte, 
predospire sau dospire finală utilajul 
este sau nu climatizat.
D o s p i to r u l  c u  l e a g ă n e  (fig. 7.2) este un 
utilaj complex integrat în liniile 
moderne de fabricarea pâinii. Timpul de 
dospire se poate corecta prin 
schimbarea poziţiei roţilor de capăt prin 
care se modifică lungimea conveierului.

Dospitorul este prevăzut cu instalaţie 
de condiţionarea aerului cu funcţionare 
automată care menţine în mod constant 
parametrii de microclimat la nivel 

corespunzător. Dospitorul prezintă dezavantajul că necesită adaptarea formei leagănelor la 
caracteristicile produsului (pâine rotundă sau lungă) ceea ce impune specializarea liniilor de fabricaţie.

Deservirea dospitoarelor şi a predospitoarelor se realizează prin efectuarea unor operaţii specifice, ele 
caracterizându-se printr-un număr mare de organe aflate în mişcare.

* înainte de punerea în funcţiunea dospitoarelor şi predospitoarelor:
> se verifică starea componentelor utilajului;
> se execută proba de mers în gol a utilajului;
> se controlează starea şi mersul benzilor la dospitoarele cu benzi;
> se verifică starea dispozitivului de alimentare al elevatorului la predospitorul cu benzi;
>  se controlează funcţionarea elevatorului care trebuie să fie liniştită;
> se verifică starea lanţului conveier şi a sistemului de prindere a leagănelor la dospitorul cu 

leagăne;
>  se verifică mecanismul de răsturnare a bucăţilor de aluat;
> se controlează funcţionarea dispozitivul de aşezare a bucăţilor de aluat pe leagăne;
>  se verifică siarea pânzelor-suport de pe leagăne sau a alveolelor elevatorului;

Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică

Fig. 7.1 Predospitorul cu benzi suprapuse 
1 -  benzi transportoare; 2 -  carcasă; 3 -  elevator;
4 -  dispozitiv de alimentare; 5 -  dispozitiv de aşezare pe 
două şiruri a bucăţilor de aluat; 6 -  jgheab de evacuare
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> se pune în funcţiune instalaţia de condiţionare a aerului din dospitor;

Fig. 7.2 Dospitorul cu 
leagăne

1 -  conveier cu două lanţuri 
paralele; 2 -  perechi de roţi 
dinţate; 3 -  leagăne pentru 
aluat; 4 -  carcasa; 5 -  instalaţie 
de condiţionare a aerului; 6 -  
dispozitiv de ordonare a

> se controlează ca maşinile din linia de prelucrare a aluatului să funcţioneze la viteză minimă;
« în timpul funcţionării dospitoarelor şi predospitoarelor:

> se pune în mişcare dospitorul prin acţionarea butonului de pornire;
> se verifică permanent viteza transportorului din dospitor în raport cu viteza de alimentare şi cu cea 

a maşinilor care urmează;
> se controlează ritmicitatea alimentării dospitorului cu bucăţi de aluat;
>  se reduce viteza dospitorului până ce restul maşinilor din linie ajung să funcţioneze şi ele la 

vitreză minimă;
>  se comandă oprirea dospitorului.

Atenţie 
reţineţi î

f

• Funcţionarea elevatorului care deserveşte predospitorul trebuie să se 
facă fără zgomote anormale şi trepidaţii;

• Se interzice reglarea benzilor sau a conveierului în timpul funcţionării;
• Defecţiunile de orice natură (mecanică, electrică etc.) la dospitoare, 

trebuie semnalate şi remediate numai de către personal calificat;
• Supravegherea funcţionării dospitoarelor şi predospitoarelor se face 

numai de către personal calificat.;
• Se interzice remedierea oricărei defecţiuni în timpul funcţionării 

dospitoarelor şi predospitoarelor mai ales la dispozitivele de alimentare şi de 
aşezare a bucăţilor de aluat pe leagăne;

® Efectuarea comenzilor de la tabloul de comandă se face numai de către 
muncitorul care deserveşte utilajul;

Lanţurile conveierului trebuie să se deplaseze continuu, fără pauze.

7.3 întreţinerea predospitoarelor şi a dospitoarelor
întreţinerea dospitoarelor şi predospitoarelor constă în efectuarea unor operaţii obligatorii.

* O p e r a ţ i i  c u r e n t e :
> curăţirea interioară a dospitoarelor şi predospitoarelor de făină şi aluat;
>  verificarea instalaţiilor de condiţionare a aerului care deservesc dospitoarelor şi predospitoarelor;
> igienizarea pânzelor de pe leagăne, a alveolelor elevatorului şi a benzilor dospitoarelor şi 

predospitoarelor;
> reglarea atentă a întinzătoarelor de lanţ şi a benzilor dospitoarelor şi predospitoarelor;
> igienizarea exterioară a carcasei şi a tablourilor de comandă ale dospitoarelor şi predospitoarelor.
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a .O pera ţii lunare:
> curăţirea atentă a componentelor instalaţiilor de condiţionare a aerului care deservesc 
dospitoarelor şi predospitoarelor;

curăţirea integrală pânzelor de pe leagăne, a alveolelor elevatorului şi a benzilor dospitoarelor şi 
predospitoarelor;
. ungerea mecanismelor în locurile şi cu lubrifîanţii specificaţi în cartea tehnică a dospitoarelor şi 
predospitoarelor.

7.4 Probe de control
1. Explicaţi rolul tehnologic al elevatorului în funcţionarea predospitorului cu benzi.
2. Indicaţi cinci operaţii de deservire a dospitoarelor şi predospitoarelor;
3. Efectuaţi igienizarea curentă a dospitorului. Explicaţi etapele procesului.
4. Indicaţi trei norme de protecţia muncii la deservirea dospitoarelor şi predospitoarelor;
5. .Fişă de observare : Deservirea dospitorului cu leagăne.

Etape de lucru Da Nu
Detectează zgomote anormale în funcţionarea conveierului
Controlează starea pânzelor-suport de pe leagăne
Pune în funcţiune instalaţia de condiţionare a aerului
Pune în mişcare dospitorul prin acţionarea butonului de pornire
Controlează ritmicitatea alimentării dospitorului cu bucăţi de aluat, pentru a evita 
suprapunerea acestora
Verifică corelarea vitezei de deplasare a dospitorului cir cea a benzii cuptorului pentru 
a evita suprapunerea acestora în cuptor
Reduce progresiv viteza dospitorului
Comandă oprirea dospitorului prin acţionarea butonului de oprire

Observaţie
Deservirea dospitorului cu leagăne are loc numai sub supravegherea maistrului instructor.
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CAPITOLUL 8 
Coacerea produselor

Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică

8,1 Operaţii premergătoare coacerii
Coacereaeste operaţia prin care aluatul se transformă în produs finit- pâinea, 

înainte de coacere aluatul este supus operaţiilor următoare:
©umezirea, pentru luciul cojii şi creşterea elasticităţii suprafeţei aluatului;

crestarea, pentru evitarea crăpăturilor în coajă;
©presărarea, pentru creşterea calităţii senzoriale; 
sştanşarea, pentru identificarea echipei producătoare.

M o d u l  d e  r e a l i z a r e  a  o p e r a ţ i i l o r  p r e m e r g ă t o a r e  c o a c e r i i

Operaţia I M od de realizare

Umezirea j - Aburire, la cuptoarele cu funcţionare continuă;
| - Manual, cu perie de păr moale, la cuptoarele cu funcţionare discontinuă.

Crestarea - Manual, cu cuţit umezit în apă;
- Mecanic, cu dispozitiv cu cuţite circulare.

Presărarea - Manual, cu amestec de sare, mac, susan etc;
■Ştanţarea I - Manual, cu ştanţa, pe partea superioară a produselor

8.2 Deservirea şi întreţinerea cuptoarelor
8.2.1 Deservirea şi întreţinerea cuptorului tunel

Cuptorul tunel cu bandă (fig.8.1) are funcţionare continuă, vatra -  bandă mobilă şi încălzirea 
indirectă a vetrei.

Fig.8,1 Cuptorul tunel cu bandă
1- carcasă metalică dublă cu izolaţie termică; 2 -  cameră de coacere - tunel; 3 -  banda-vatră; 4 şi 4' -  tambur conducător 
şi condus; 5 -  bandă transportoare; 6 -  electromotor; 7 -  focare; 8 - injectoare; 9 -  ventilatoare; 10 -  canale de circulaţie

a gazelor de ardere calde; 1 1 -  ferestre de control
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Deservirea cuptorului tunel presupune parcurgerea unor operaţii specifice care pot fi grupate 

în următoarele faze:
I. PREGĂTIREA CUPTORULUI 

a- curăţirea camerei de coacere;
b- verificarea stării tehnice a sistemului de încălzire, a vetrei-bandă, a mecanismelor de antrenare 

a benzii, a injectoarelor;
c- verificarea stării tehnice a aparatelor de control a temperaturii şi duratei de coacere; 
d- aprinderea combustibilului şi încălzirea camerei de coacere şi a benzii-vatră prin trecerea 

acesteia prin camera de coacere timpul necesar; 
e- verificarea stării tehnice a cuptorului; 
f- încălzirea cuptorului. /

II. ALIMENTAREA CUPTORULUI ŞI COACEREA 
a- alimentarea, vetrei-bandă cu bucăţi de aluat, ritmic, la distanţă normală pentru coacere uniformă 

şi evitarea lipirii pâinilor sau formarea crăpăturilor laterale; 
b- alimentarea cu abur a camerei de coacere;
c- punerea în mişcare a benzii-vatră şi reglarea vitezei acesteia corespunzător timpului de coacere;

III. EVACUAREA PRODUSELOR DIN CUPTOR 
a- produsele coapte sunt colectate cu benzi transportoare sau mese de recepţie evitându+se 

aglomerarea acestora şi strivirea;
b- se aşează produsele în rastele sau lădiţe (navete) care se transportă la depozit în condiţii de 

strictă igienă.
Scoaterea din funcţiune a cuptorului se face cu răcirea camerei de coacere prin vehicularea de 

aer rece prin ventilatorul de recirculare a gazelor concomitent cu mişcarea vetrei-bandă.
întreţinerea cuptorului tunel cu bandă se realizează zilnic de către muncitorii care le 

deservesc sau supraveghează funcţionarea sistemului de încălzire, în special a focarelor şi constă în 
următoarele:

® verificarea şi curăţirea canalelor de gaze, instalaţiilor de umezire, focarelor, carcaselor
cuptoarelor;

® verificarea funcţionării aparatelor de semnalizare şi comandă;
« ungerea mecanismelor la intervalele specificate în cartea tehnică a cuptorului.

Periodic, se execută repararea cuptoarelor cu bandă care presupune lucrările:
• repararea vetrelor şi a focarelor;
• înlocuirea injectoarelor;
• recondiţionatea zidăriei, a scheletului metalic şi a uşilor;
• recondiţionarea instalaţiilor de aburire.

8.2.2 Deservirea şi întreţinerea cuptorului electric

Cuptorul electric (fig.8.2) poate avea funcţionare continuă sau discontinuă, vatră mobilă sau fixă 
în funcţie de tipul constructiv.

Deservirea cuptorului electric.pe faze, este prezentată în continuare:

1. PREGĂTIREA CUPTORULUI 
a- se alimentează cuptorul cu curent electric;
b- se comandă temperatura în funcţie de regimul tehnologic de coacere; 
c- se încălzeşte cuptorul
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Fig. 8.2 Cuptorul tunel încălzit electric
1 -  camera de coacere tunel; 2 -  banda vatră; 3 -  elemente de încălzire electrice; 4 -  elemente electrice de preîncălzire a 

benzii; 5 -  ţevi de alimentare cu abur; 6 -  clopot; 7 -  hote; 8 -  canal; 9 -  ventilator

II. ALIMENTAREA CUPTORULUI ŞI COACEREA 
a- se alimentează cuptorul cu aluat;
b- se stabileşte timpul de coacere în funcţie de reţeta de fabricaţie; 
c- umezirea camerei de coacere; 
d- punerea în mişcare a benzii-vatră.

III. EVACUAREA PRODUSELOR DIN CUPTOR 
a- colectarea produselor coapte pe bandă transportoare sau masă de recepţie; 
b- aşezarea produselor pe rastele sau în lăzi. 

î n t r e ţ i n e r e a  c u p t o r u l u i  e le c t r ic

• ungerea periodică a organelor de maşini în mişcare;
• verificarea stării tehnice a cuptorului;
• verificarea funcţionării instalaţiilor de comandă şi semnalizare;
• curăţirea şi igienizarea cuptorului.

8.2.3 Deservirea şi întreţinerea cuptorului de cărămidă

Cuptorul de cărămidă (de pământ) (fig.8.3) este un cuptor cu funcţionare discontinuă, are o 
singură vatră fixă sau două vetre suprapuse.

Deservirea cuptorului d e  cărămidă cuprinde următoarele faze;

I. PREGĂTIREA CUPTORULUI
a- curăţirea camerei de coacere;
b- verificarea stării tehnice a cuptorului (a vetrei, instalaţiei de încălzire); 
c- încălzirea cuptorului timp de 35 -  40 minute, poziţia injectorului se modifică de câteva ori 

pentru ca flacăra să încălzească vatra şi bolta uniform;
d- reglarea arderii astfel încât să se evite degradarea zidăriei prin şoc termic; 
e- întreruperea arderii, punerea tufecurilor pentru a nu se pierde căldura; 
f- ştergerea vetrei cu pămătuful umed;
g- încălzirea cuptorului timp de 35 -  40 minute, poziţia injectorului se modifică de câteva ori 

pentru ca flacăra să încălzească vatra şi bolta uniform;

167



Fabricarea pâinii -  instruire practică tehnologică
h- încălzirea cuptorului timp de 35 -  40 minute, poziţia injectorului se modifică de câteva ori 

pentru ca flacăra să încălzească vatra şi bolta uniform;
* - 1

Fig. 8.3 Cuptorul de cărămidă (de pământ)
1 -  schelet; 2 -  cameră de coacere; 3 -  vatră; 4 -  boltă; 5 -  injector; 6 -  canale de fum; 7 -  colector de gaze arse; 8 -

coş; 9 -  tufecuri (capace); 10 -  uşi.

i- încălzirea cuptorului timp de 35 -  40 minute, poziţia injectorului se modifică de câteva ori 
pentru ca flacăra să încălzească vatra şi bolta uniform;

j- reglarea arderii astfel încât să se evite degradarea zidăriei prin şoc termic; 
k- întreruperea arderii, punerea tufecurilor pentru a nu se pierde căldura;
1- ştergerea vetrei cu pănătuful umed;
m- umezirea camerei de coacere prin aruncarea unei cantităţi de 1 -  2 litri de apă pe boltă; 
n- uniformizarea temperaturii prin inchiderea uşii cuptorului un interval de timp.

II. A LIM EN TA R EA  CU PTO R U L U I ŞI CO A C EREA  
a- alimentarea vetrei cu bucăţi de aluat folosind lopata de copt, alcătuindu-se rânduri longitudinale, 

începând din fundul cuptorului; 
b- aburirea camerei de coacere; 
c- închiderea uşii pentru coacerea aluatului.

III. E V A C U A R E A  PR O D U SELO R  D IN  CU PTO R  
a- după coacere pâinea se scoate din cuptor folosind lopata de copt; 
b- se aşează produsele în rastele sau lădiţe (navete) în condiţii de igienă.

Pentru evitarea pierderilor de căldură, uşile camerei de coacere se deschid numai pentru 
încărcare-descărcare şi verificarea stadiului de coacere, un timp cât mai scurt, 

în tre ţin e re a  cup to ru lu i de cărămidă presupune:
• verificarea stării tehnice a cuptorului;
• curăţirea şi igienizarea cuptorului.

8.3 Norme de igienă la coacere
Pâinea rezultată în urma coacerii este un produs alimentar care se consumă ca atare fără să fie 

supusă unor operaţii ulterioare de diminuare a încărcăturii microbiene (fierbere, spălare etc), drept 
pentru care trebuie să se respecte normele igienico-sanitare.

Normele principale de igienă la coacere se referă ia;
>  întreţinerea igienică a utilajelor şi a spaţiilor de lucru;
>  igi mizarea tăvilor şi a formelor de coacere;
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>  ig iena personală a lucrătorilor.

I g i e n a  u t i l a j e l o r  ş i  a  s p a ţ i i l o r  d e  l u c r u  presupune:
» curăţirea vetrei cuptorului periodic;
•  curăţirea pardoselilor în  ju ru l locurilor de m uncă;
« îndepărtarea de pe pereţi, p lafoane a m ucegaiului, utilizând substanţe fungistatice (la oprirea 

producţiei, cu asigurarea protecţiei utilajelor);
•  văruirea pereţilor.

Tot pentru m enţinerea unei stări perfecte de igienă este interzis: fum atul, consum ul de alim ente, 
păstrarea obiectelor de îm brăcăm inte personale şi accesul anim alelor în  spaţiile de lucru.

I g i e n a  t ă v i l o r  ş i  a  f o r m e lo r  d e  c o a c e r e  constă în  spălarea periodică a acestora cu soluţie de 
sodă calcinată 1 -  1,5% la  tem peratura de 45 -  50°C şi term ostatarea prin  ardere în  cuptor.

I g i e n a  m u n c i to r i lo r . .  M uncitorii care participă la procesul de coacere trebuie să facă un exam en 
m edical periodic şi să respecte norm ele de igienă personală:

•  inainte de in trarea în producţie se face duş;
•  se spală m âinile cu apă şi săpun ori de câte ori este nevoie;
•  se taie unghiile scurt; nu se lăcuiesc;
« părul se strânge bine sub bonetă sau basm a albă;
•  echipam entul de protecţie trebuie să fie curat şi complet: halat alb şi pantaloni albi, bonetă 

sau basm a, încălţăm inte albă. M uncitorii care lucrează în  procesul de coacere nu pot fi folosiţi la alte 
m unci, în  special la curăţenie, decât după term inarea lucrului, din m otive de respectare a igienei 
procesului de coacere. D e asem enea personalul angajat pentru curăţenie nu poate participa la  realizarea 
coacerii din aceleaşi m otive.

Atenţie,
reţineţi

>  defecţiunile la cuptoare, de orice natură (m ecanică, electrică etc.) 
trebuie sem nalate şi rem ediate num ai de către personal calificat şi num ai după 
scăderea tem peraturii com ponentelor cuptorului la 30- 40 °C;

>  arzătoarele vor fi puse în funcţiune doar după o com pletă aerisire a 
focarului cu ajutorul ventilatorului de recirculare a gazelor arse;

>  se in terzice funcţionarea focarelor cu defecţiuni la sistem ul de 
com andă şi control;

>  scoaterea din funcţiune a arzătoarelor se face întrerupând alim entarea 
cu com bustibil şi energie electrică;

>  arzătoarele şi injectoarele neautom atizate trebuie sa fie standardizate 
şi om ologate şi vor fi aprinse şi exploatate de personal specializat, cu ajutorul 
unei tije m etalice de m inim  1 m  lungim e, cu azbest la capăt care se aprinde şi 
se introduce în  focar înainte de alim entarea cu com bustibil. M uncitorul 
trebuie să stea lateral faţă de focar;

>  focarele cuptoarelor nu trebuie să aibă fisuri sau neetanşeităţi ale 
zidăriei;

>  la deservirea m anuală a cuptorului, cu lopata, aceasta trebuie 
m anevrată cu m ultă grijă pentru a se evita accidentările prin  lovire ;

y  tăvile sau form ele de coacere se transportă  pe benzi transportoare 
pentru evitarea accidentelor prin ardere.
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8.4 Probe de control
1. în fig. 5.1 este prezentat cuptorul-tunel cu bandă.

a) Explicaţi rolul tehnologic al benzii-vatră.
b) Enunţaţi trei norme de protecţia muncii la deservirea cuptorului tunel;
c) Supravegheaţi funcţionarea cuptorului. Explicaţi fazele deservirii acestuia. 

2.. Enunţaţi normele de întreţinere a cuptoarelor electrice.
3. Fişă de evaluare: Deservirea cuptorului de cărămidă._________ ________ _

E tap e  de lucra Punctaj
propus

Punctaj
realizat

Normă de 
timp

> curăţirea camerei de coacere 5 3’
> verificarea stării tehnice a cuptorului 10 3!
> încălzirea cuptorului 5 5 ’
> reglarea arderii 10 5’
> întreruperea arderii şi punerea tufecurilor 5 5 ’
> ştergerea vetrei cu pănătuful umed •5 2’
> umezirea camerei de coacere 10 2’
>  uniformizarea temperaturii 5 3’
>  alimentarea vetrei cu bucăţi de aluat 10 5 ’
> aburirea camerei de coacere 5 2’
>  supravegherea coacerii 5 10’
>  scoaterea pâinii şi aşezatea în rastele 5 5’
>  testarea calităţii pâinii 10 10’
TOTAL 90 60'

Observaţii:
Se acordă 10 puncte din oficiu.
Deservirea cuptorului se realizează numai sub supravegherea maistrului instructor.
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7 PREGĂTIREA PENTRU DEPOZITARE
A PRODUSELOR FINITE DE PANIFICAŢIE

$

După coacere, produsele sunt trecute în depozitul de pâine. Scopul depozitării este răcirea pâinii 
în condiţii optime şi păstrarea calităţii acesteia pe durata depozitării.

Produsele coapte se colectează cu ajutorul benzilor de transport sau folosind masa de recepţie şi 
se aşază în rastele sau în lădiţe (navete), care sunt folosite atât ca ambalaje de depozitare, cât şi de 
transport.

Pentru produsele ambalate individual, se realizează mai întâi răcirea şi apoi ambalarea în pungi de 
polietilenă sau de hârtie.

Ambalarea pâinii şi a specialităţilor trebuie să se facă în condiţii igienice, folosind ambalaje şi 
materiale de ambalare avizate pentru uz alimentar.

Ambalarea trebuie să asigure următoarele condiţii:
> să prevină sau să minimizeze contaminarea produsului;
> să prevină deteriorarea produsului;
> să permită o etichetare adecvată;
> să utilizeze materiale şi gaze netoxice (în cazul ambalării în atmosferă controlată/modifîcată);
> să utilizeze ambalaje durabile, care să nu se deterioreze pe durata transportului sau a 

comercializării;
> în cazul ambalajelor refolosibile (navete de material plastic), acestea trebuie să fie din materiale 

durabile, uşor de igienizat şi de dezinfectat.
Ambalarea se poate realiza individual sau colectiv.

Ambalarea individuală trebuie să respecte următoarele recomandări:
* se va executa corect şi igienic, în spaţii separate, cu microclimat corespunzător;
■ se va realiza cu instalaţii şi accesorii corespunzătoare, uşor de curăţat şi de dezinfectat, având 

zonele de contact cu produsele realizate din materiale necorozive, netede şi fără surse de contaminare 
cu agenţi de ungere de la utilaje;

■ materialele din care sunt confecţionate ambalajele trebuie să îndeplinească nivelele de 
porozitate şi permeabilitate care să asigure o bună păstrare a produselor, dar şi o bună aerisire, 
necesară prevenirii apariţiei condensului şi mucegăirii.

Tipurile de ambalaje individuale utilizate pentru pâine şi specialităţi sunt ( fig. 7.1):
■ pungile din polipropilenă - sunt cele mai utilizate, deoarece au un grad extrem de mare de 

transparenţă; pot fi confecţionate în foarte multe dimensiuni şi pot fi imprimate la o rezoluţie 
impresionantă de policromie pe ambele feţe;

* pungile din polietilenă (HDPE microperforat) - sunt ieftine, permit schimbul de aer cu exteriorul, 
astfel încât pâinea să se păstreze proaspătă, dar nu o permit imprimare corespunzătoare;

■ pungile din hârtie subţire, care a fost supusă unor tratamente speciale pentru a le face rezistente 
la grăsimi;

■ pungile din hârtie cu fereastră din polipropilenă transparentă, care facilitează vizualizarea 
produsului;

■ foliile termocontractibile.
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Fig. 7.1. Tipuri de ambalaje individuale a -  Pungi polipropilenă; 
b -  Pungi din polietilenă; c -  Pungi din hârtie; d- Pungi din hârtie cu fereastră

din polipropilenă.

Ambalarea colectivă trebuie să aplice următoarele recomandări;
■ se va realiza în rastele (cărucioare) sau în navete de material plastic (fig. 7.2), pot fi utilizate şi ca 

ambalaje de transport;
■ rastelele sunt confecţionate din materiale necorozive, necontaminante pentru produs, uşor 

de manipulat, cu partea superioară acoperită, pentru prevenirea contaminărilor din mediul de 
depozitare, până la livrare;

■ curăţarea, igienizarea şi uscarea se va face după fiecare utilizare, în spaţii special amenajate, 
asigurându-se un flux separat de circulaţie.

a. b.

Fig. 7.2. Ambalarea colectivă;
a -  Navete din plastic pentru pâine; b -  Pastel din inox pentru pâine.
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TEHNOLOGII GENERALE ÎN PANIFICAŢIE

I. Selectaţi varianta corectă:
1. Metoda directă se desfăşoară:
a) într-o etapă;
b) în două etape;
c) în trei etape.
2. Operaţia de fermentare a aluatului are ca scop:
a) amestecarea componentelor aluatului;
b) afânarea aluatului;
c) cântărirea componentelor aluatului.
3. Umezirea bucăţilor de aluat are ca scop tehnologic:
a) evitarea formării crăpăturilor în coajă;
b) creşterea elasticităţii suprafeţei aluatului;
c) condensarea aburului la suprafaţa aluatului.
4 . în funcţie de construcţia vetrei, cuptoarele sunt:
a) cu funcţionare continuă;
b) cu încălzire directă;
c) cu vatră mobilă.
II. Apreciaţi afirmaţiile de mai jos cu adevărat sau fals:
1. în unităţile de capacitate mică, amestecarea făinii se face cu ajutorul instalaţiilor de transport 

pneumatic.
2. înainte de folosire, drojdia comprimată se amestecă cu apă caldă cu temperatura de 40-45 °C.
3. Malaxorul este utilajul în care are loc frământarea aluatului.
4. Prin modelarea corectă, calitatea glutenului scade.
5. Cuptorul-tunel cu bandă are funcţionare continuă.
6. Crăpăturile apar sub coaja superioară a pâinii la temperaturi ridicate de coacere.
III. Realizaţi corespondenţa dintre cifrele din coloana A, care reprezintă utilaje din industria 

de morărit şi panificaţie, şi literele din coloana B care reprezintă operaţiile pe care le efectuează.

1. malaxorul
2. bascula cu cadran
3. camera de fermentare
4. dozatorul semiautomat

a. dozarea
b. frământarea
c. fermentarea

IV. Completaţi spaţiile libere, astfel încât enunţurile să capete sens.
1. După prepararea soluţiei de sare, aceasta trebuie... pentru îndepărtarea eventualelor impurităţi.
2. Apa răcită se utilizează vara, în cazul frământării... şi rapide a aluatului.
3. La frământare ia naştere ...,care constituie scheletul... al aluatului.
4. Masa bucăţilor de aluat Ma se stabileşte în funcţie d e ... pe care trebuie să o aibă produsul finit şi 

de pierderile... care se produc la ... şi răcire.
V. Selectaţi, din enumerarea de mai jos, cuptoarele cu funcţionare continuă:

cuptorul-tunel cu bandă, cuptorul de cărămidă, cuptorul electric cu vetre fixe.
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