2000

\\ g
. UNIVERSITATEA DE STINTELE VIETII ,,JON IONESCU DE LA

BRAD”  DINIASI

SUPORT DE CURS
TEHNOLOGIE DE MORARIT SI PANIFICATIE

Procesarea cerealelor, produselor de panificatie si procesarea produselor

fainoase

STELUTA RADU



Cuprins
(O U SRR 5

CAP. 1. MATERII PRIME SI AUXILIARE FOLOSITE IN INDUSTRIA MORARITULUI SI A

PRODUSELOR FAINOASE .......cocouiiiieiiiiiieistsse sttt 5
11, CerRAIEIE ... 5
1.1.1. Structura anatomica a boabelor de cereale.............ccooiiiiiiiiiiiiici e 6
1.1.2. Caracteristicile fizico-chimice ale cerealelor ... 10

1.2 Definitii, materii prime si auxiliare, semifabricate, produs finit..........cc.cccooeveriiiiinieninns 16
CURS 3 bbbt 18
CAP. 2. PROCESUL DE MACINARE AL GRAULUL........cooooviveieiieieeeeeeeeese s 18
2.1 Separarea initiald a cOrpurilor StrAIMNE..........cceiiiviiierieie e 19
2.2 Decojirea §i perierea SIAUIUL ........cueiveriiiiiieii sttt 20
2.3 Procesul de macinare @ GraulUi.........c.ccvvviiieiiiiiiie e 21
CURS 4 bbbt E bR bttt 30
CAP. 3. CARACTERIZAREA MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE ........cccooviiiiiiiie. 30
0 O 1 o F T (SO 1 TP PT PR 30
3.1.1 Gradul de EXIIACTIE ...vvveiiiieiiiie ettt e e srb e e e sbbe e rn e e nneeas 30
3.1.2 Insusirile fizico-chimice ale fAINii........c..coevevecueieeieereseses e, 30
3.1.3 Influenta proprietatilor reologice asupra calitafii fainii........cccoovviiiiiiniiiiiiiiiiee, 31

3.2 FAINA A€ SECATA ......veiieieiieiiie ettt ettt ettt et e e e ket e bt e s ne e e e e s be e e b e e nnne e 33
3.3 Fainuri obtinute din alte Cereale ..........covuiiiiiiiiiiiiiic e 34
3.4 APa teRNOLOZICA. ... ciiiiiiiiiiiii s 35
3.5 Drojdia de panifiCatie .........covueiiiiiiieiicie e 36
30 SAIBA ...ttt 37
3.7 Materiile secundare SaU AUXTHAE ..........ccooiiririiiniieiec s 38
CURS 550 ettt bbb bbbt bbb b e 40



4.1 Pregatirea materiilor secundare sau aUXIIATE.........ccveirvieiiiiieiiiiee e 41

4.2 Prepararea aluatului pentru fabricarea PAINIT ..........ccooveiiiiiiiii 42
4.3 Prelucrared alUatUlUi..............cooeiiiiiiiiiiiic s 48
4.4 COBCEIEA PAINTT ..viueiueeeieteet ettt ettt bbbttt e e b bbbt bt e s e et e e e b e bbb b s 53
4.5 Ambalarea painii $1 EPOZILATCA .........eivviriiiiiiieiiice e 56
CURS 7 et bbbttt 57
CAP. 5 Tehnologia COVIIZIOT OPATTEL...c.viiuviirieiiiiiiiieie st 57
CURS 8- ..t 59
CAP. 6 TEHNOLOGIA PASTELOR FAINOASE .....c.coceviiviiiiiieteisieieeese e, 59
6.1 Caracteristicile materiilor prime $1 SECUNAATE............ceerviiiiieiieeiesie e 61
6.3 Prepararead alUatUIUI ............cccvoiiiiiiiicie ettt e ns 65
6.3 Framantarea aluatulii...........coooiiiiiiiiii e 65
6.4 Modelarea aluatUlUi ..o 67
6.5 Taierea si asezarea pastelor TN VEAETea USCATTL ......vviviveieiiieeiiieeiieessieessieeesieessineesninee s 70
6.6 Uscarea pastelor fAINO0ASE .........cciviiiieriieiic i 71
6.7 Ambalarea pastelor fAINO0ASE ..........ccverriiiiiii e 73
6.8 Depozitarea pastelor fAINO0ASE. ........ccviiriiiieii e 74
CURS 10 ittt bbbttt bbbt e et 76
CAP. 7 FABRICAREA BISCUITILOR .....octiiiiiiiiiieiiesie e 76
7.1 Pregatirea materiilor prime si secundare pentru fabricarea biscuifilor ............cccceevennnn 78
7.3 Prelucrarea aluatului pentru DISCUILL.......uviveriiiiiiieiicie e 80
7.4 Modelarea aluatului pentrt DISCUILL......ccviiieriiiiiiieiieic e 81
7.5 CoacCerea DISCUITOT . ..vviiiiiie ittt e e e e e nnne e e 81
CURS 11 CAP. 8 TEHNOLOGIA DE FABRICARE A NAPOLITANELOR........ccccoiiiinns 84
8.1 Caracteristicile materiilor prime si auxiliare utilizate la fabricarea napolitanelor .............. 84
8.2 Schema tehnologica de obtinere a napolitanelor.............ccecvviiiiiiiiiiici e 88
8.3 Prepararea aluatului pentru fabricarea vafelor ... 89

N G0 (00= (T MYz | =] (o] OO TTTRRRRRRRRRR 92



8.5 Procesul de prelucrare a napolitanelor .............ccvvvveiiiiiiie e 93

CURS 12-13 bbbt bt bt bt e e b e r e 96
CAP. 9 TEHNOLOGIA DE FABRICARE A STICKSURILOR.........ccccoiiiiiiiiiicece 96
9.1. Descrierea SChemei teNNOIOGICE .........ccviiiiiiiiii e 96
9.2 Pregatirea materiilor prime $i QuXiliare ...........occovveiiiieiiiiiiec e 97
9.3 Dozarea materiilor prime $1 QUXIHATE.........cuerviiriiieiiiiiesie s 99
9.4 Prepararea aluatului Pentru SEICKSUI .........ooviiiiiiiieicee e 99
9.5 Coacerea StICKSUIION ..o 101
9.6 Ambalarea i depozitarea StICKSUTTIOT .......vviiiiiiiiiiiiiiie e 102

CAP. 10 FABRICAREA GRISINELOR ......coiiiiiiiiiiii e 104



CURS 1

CAP. 1. MATERII PRIME SI AUXILIARE FOLOSITE iN INDUSTRIA
MORARITULUI SI A PRODUSELOR FAINOASE

1.1. Cerealele

Cerealele sunt reprezentate de semintele plantelor din familia gramineelor. Cerealele
utilizate ca materii prime in industria alimentara sunt : graul, secara, porumbul, orzul, orezul si
altele.

Gréaul (Triticum aestivum, sp. vulgare) este cereala de baza din industria moraritului.

Porumbul (Zea Mays L., Zea Mexicana, Zea Perennis) este folosit in industria moraritului,
amidonului, a spirtului si a berii.

Orzul este folosit la fabricarea maltului pentru bere si a sladului pentru spirt, din ele
fabricAndu-se si arpacasul.

Orezul este destinat alimentatiei si utilizat ca cereala nemaltificata in industria berii sub
forma de brizura. Componentele principale ale boabelor de cereale, in general, sunt invelisul
bobului, endospermul si embrionul.

Tabel nr. 1.1 Repartitia principalelor parti anatomice in boabele de cereale

Cereala Invelis, % Endosperm, % Embrion, %
Grau 14 (14-18) 79-84 2,0-4,0
Secara 20-25 71-77 2,5-4,0
Porumb 5-11 81-84 8,0-14,0
Orz 27-30 56-59 2,6-3,0
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Figura nr. 1.1 Repartitia principalelor parti anatomice n boabele de cereale
Calitatea cerealelor este definita de:

a) caracteristicile fizice;

b) compozifia chimica;

C) proprietatile tehnologice de macinis si panificatie;
d) comportarea in timpul pastrarii in diferite conditii.

1.1.1. Structura anatomica a boabelor de cereale
In general, structura boabelor de cereale este asemanatoare, existand totusi diferente de
lungime, aspect si proportia in diferitele componente ale structurii de la o specie la alta.

GRAUL este una din cele mai utilizate cereale in industria moraritului, care are
urmatoarea structura in sectiune transversala (fig.1.2): invelisul bobului (coaja), stratul aleuronic
(stratul glutenic), endospermul (corpul fainos) si embrionul (germenele).

Invelisul sau pericarpul este format din trei straturi suprapuse a ciror succesiune de la
exterior catre interior este urmatoarea: epicarpul, mezocarpul si endocarpul (fig.2). Pericarpul
are rol de protectie a bobului.



fig.1 - Sectiune longitudinala prin bobul de fig. 2 - Sectiune transversali a

grau bobul de grau
1. pericarp; 2- strat aleuronic; 3- embrion; 4- 1- epicarp; 2- mezocarp; 3-
barbita; 5- endosperm. endocarp.

Figura nr. 1.2 Sectiunea bobului de grau
Epicarpul este format dintr-un singur rand de celule invelite intr-o membrana celulozica
transparenta.

Mezocarpul este format din celule mai alungite.

Endocarpul este alcatuit dintr-un sir de celule mai alungite sub care sunt asezate
perpendicular, un alt strat de celule de forma tubulara, pentru a mari rezistenta endospermului.

Stratul aleuronic este format din celule mari cu peretii grosi, ce au in sectiune o forma
aproape patrata. In apropierea germenului celulele stratului aleuronic devin din ce In ce mai mici
pana la disparitie.

In compozitia chimici a stratului aleuronic intrd o cantitate mare de substante proteice
(sub forma de granule foarte fine, compacte si cu aspect cornos) si substante minerale, o proportie
insemnatd de vitamine din complexul B (acest strat ocupa 7-9% din bobul intreg) si in cantitate
mai mica trigliceride, lecitind, substante colorate, steride (sub forma unor picaturi mici de ulei,
dispersate Tn masa proteinelor). Stratul aleuronic nu contine granule de amidon.

Endospermul (miezul bobului) contine partea cea mai mare a bobului de grau, el
reprezentand 78-82% din bob. Miezul fainos — sursa de faind a graului — este alcatuit din celule
mari poliedrice cu peretii foarte subtiri in structura carora intra in proportie mare, hemicelulozele
si granulele de amidon (ce constituie masa substantelor proteice generatoare de gluten).
Granulele de amidon au o forma ovald lenticulard si prezintd mai multe straturi agezate
concentric in jurul unui punct numit hil. Marimea granulelor de amidon variaza in centrul
endospermului, unde granulele sunt de dimensiuni mari) spre periferia acestuia (unde se gasesc
cele mai mici granule de amidon). Continutul de substante minerale, celuloza, pentozani,
vitamine, enzime este foarte mic in endosperm.

Germenele (embrionul) ocupa 1,4-2,8 % din bobul de grau, fiind localizat la unul din
capetele bobului (opus capatului cu perisori). Germenele este acoperit numai de pericarp, el fiind
protejat de tegumentul seminal si stratul aleuronic. Datoritd valorii nutritive si continutului
ridicat de vitamina E, germenele trebuie extras in proportie mare n procesul de macinis.

SECARA

Casi graul, secara este una din cerealele panificabile. Dupa gradul de utilizare in Romania
secard ocupa locul al doilea, iar In unele tari din nordul Europei (Germania, Austria) ocupa chiar
locul ntéai.



Bobul de secara are unele caracteristici comune cu cele ale graului, are insa bobul mai
alungit, de culoare verde, galbena sau cenusie, avand diferite dimensiuni : boabele lungi — peste
8 mm, boabe medii — 7-8 mm, boabe scurte sub 7 mm.

Partile componente ale bobului de secara sunt asemanatoare cu cele ale bobului de grau :
invelisul impreund cu stratul aleuronic se gasesc in proportie mai mare decat la grau, ele
reprezentand 20-22%. Suprafata exterioara a bobului de secara prezinta striuri transversale fine,
iar santuletul ventral este mai putin evident decat la grau. Invelisul bobului de secara este mai
gros si mai elastic de aceea se macind mai greu si rezultd mai multa tarate.

Calitatea proteinelor din secara este inferioara calitatii proteinelor de la gréu, are un
continut mai redus de gliadina si glutenina, care nu formeaza gluten, iar gradul de digestibilitate
este mai scazut decat la grau.

ORZUL

Orzul este o cereald, care se foloseste in cantitati mici la fabricarea fainii si in cantitati
mari la fabricarea crupelor — arpacasul din orz fiind una din cele mai apreciate crupe.

Dupa asezarea boabelor in spic se cunosc doua specii : Hordeum vulgare (orzul comun cu
sase randuri pe spic) si Hordeum distihum (orzoiaca sau orzul cu doua randuri). Bobul de orz
poate fi imbracat sau golas, de culoare galben aurie, galben deschis, galben roscat sau cenusiu.
Structura endospermului poate fi total sau partial sticloasa.

Faina de orz are insusiri de panificatie mai slabe decat faina de grau sau de secara, datorita
continutului de gluten care variaza intre limite mari de 0-35%, precum si naturii aminoacizilor
care intra in compozitia proteinelor.

Orzul cu cea mai mare raspandire este cel cu boabele imbracate in pleava, acestea
reprezentand 10-14 % din bob. Pleava este puternic legata de stratul aleuronic. In medie partile
componente ale bobului sunt : 76,5% endosperm, 13% pleava, 7,5% stratul aleuronic, 3%
embrionul.

OVAZUL (Avena sativa)

Ovazul este o cereala folosita la fabricarea crupelor sub forma granulara sau fulgi si la
fabricarea unor sorturi de faind, care impreuna cu faina de grau, secara sau orz intrd in compozitia
unor sortimente de panificatie, acest tip de faina avand rolul fortificarii produselor finite.
Produsele din ovadz sunt destinate in special copiilor, varstnicilor, uneori intrd in dieta alimentara
a unor persoane cu afectiuni : renale, neuropatii, obezitate. Aportul important de fibre alimentare
de 4% determina reducerea colesterolemiei. (Alim. in bolile de nutritie si metabolism . vol al II-
lea).

Bobul de ovaz contine un complex de enzime, dintre care si lipoxidaza, ce produce
oxidarea lipidelor.

OREZUL (Oryza sativa)

In cultura mondiald a cerealelor, orezul ocupa locul al doilea dupa grau. Orezul este
utilizat de jumatate din populatia globului ca hrana de baza, sub formd de crupe ca boabe
decorticate si slefuite, intregi sau sub forma de grisuri mari, mici, dunsturi si mai rar sub forma
de faina. Este folosit i in cosmeticd pentru obtinerea pudrei si extragerea fitinei. Fitatii sunt
utilizati Tn prezent la obtinerea fibrelor alimentare.

Bobul este imbricat in pleavi, care reprezinti 20-22%. Invelisul impreuni cu stratul
aleuronic reprezinta 5-7%, endospermul 73-80% si embrionul 2-3%.



Din punct de vedere al structurii endospermului se disting doud specii : o specie cu
structura sticloasa, cu forma ovala, o specie cu endospermul fainos sau semisticlos, cu forma
alungita.

PORUMBUL (Zea Mays)

Porumbul este o planta cerealierd, care a fost introdusa in alimentatie in a doua jumatate
a a secolului al XV1I-a, patria Iui de origine fiind Mexicul. Astazi suprafata cultivata cu porumb
ocupd locul al Il-lea dupa grau, iar din punct de vedere a recoltei obtinute, el se situeaza pe
primul loc, inregistrand o productie mai mare la hectar.

Datoritd insusirilor lor nutritive porumbul se foloseste in cantititi mari la fabricarea
crupelor de tipul malaiului, pentru produsele expandate ca pufuleti si floricele si pentru produse
aplatizate de tipul fulgilor de porumb.

Se cunosc mai multe soiuri de porumb, acestea deosebindu-se intre ele dupa
caracteristicile botanice. Cu toate multiplele lui varietéti se deosebesc cateva grupe principale:

. porumbul obisnuit sau cu bobul tare (Zea mays indurata) avand bob lucios, cu
capatul rotunjit si endospermul sticlos la periferie;
o porumbul dinte de cal (Zea mays identata) cu bob neted lucios numai pe laturi,

partea sticloasa a bobului aflandu-se in mare parte la periferie. Are bobul foarte mare, de forma
alungita, de culoare galbena sau alba;

o porumbul cu bobul fainos (Zea mays amilaceea), care se caracterizeaza printr-0
structura afanata si fainoasa;
. porumb pentru expandare (Zea mays everta) pentru floricele, care se

caracterizeaza prin bob marunt, de culoare alba sau portocalie cu endospermul complet sticlos.

Porumbul zaharat (Zea mays sacharata) se caracterizeaza prin suprafata incretitd a
bobului, contine o mare cantitate de zahar si dextrind, iar culoarea boabelor este albad sau galbena.

Partile componente ale bobului sunt asemdndtoare cu a celorlalte cereale, totusi se
deosebeste prin aceea ca embrionul reprezintd 8-14%. Proportia medie a partilor componente se
prezinta astfel : 81-85% endosperm, 5-11% invelis si 8-14% embrion.

MEIUL (Panicum miliaceum)

Meiul obisnuit este una din cele mai vechi culturi de cereale, cultivindu-se Tn antichitate
in Egipt si Europa Centrala. In tara noastra el a fost cultivat din timpuri vechi, fiind folosit pana
la aparitia porumbului la prepararea mamaligii. Astazi, meiul se foloseste ca materie prima
pentru fabricarea crupelor.

Partile componente ale bobului de mei sunt: invelisul carpian (2-3,5%), stratul aleuronic
(2-3,5%), endospermul (65-67%), embrionul (3-4%) si pleava (18-20%). Pleava se desface
foarte usor sub actiunea unei forte mecanice.

HRISCA (Poligonum fagoryum)

Hrisca apartine familiei poligonaceelor si este folosita pentru fabricarea crupelor. Tara cu
cea mai mare productie de crupe este Rusia.



Hrisca are bobul 1n trei muchii acoperit cu pleava, care reprezinta 20-26%. Sub invelisul
bobului se giseste un invelis subtire, stratul aleuronic, endospermul si embrionul. Invelisul
subtire reprezinta 1,5-2%, stratul aleuronic 3-5%, endospermul 10-15% si embrionul 60-65%. O
particularitate caracteristicd bobului de hrisca este asezarea embrionului, care are forma de S.
Invelisul bobului nu este concrescut cu miezul, ¢i numai il infisoara.

1.1.2. Caracteristicile fizico-chimice ale cerealelor
Caracteristicile fizice ale cerealelor sunt reprezentate n tabelul 1.2:

a) masa hectolitrica,

b) greutatea a 1000 boabe (masa acestora exprimandu-se Tn grame),

C) masa specifica,

d) sticlozitatea,

e) duritatea.

Tabelul nr. 1.2. Caracteristicile fizice ale cerealelor
Cereale hectoli tll/;z;a Masa absoluti a 1000 boabe, Sticlozitate,
Kg /h’l g/s.u. %

Grau 68-85 15-52 0-80
Secara 68-71 13-48 -
Porumb 78-82 80-250 -
Orz 50-70 35-48 -
Ovaz 38-48 23-27 -
Orez 50-65 30-40 -
Porumb 74-82 110-320 -
Mei 60-70 1,5-2,7 -
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Compozitia chimica a boabelor de cereale depinde de urmatorii factori: soiul cerealelor,
gradul de umiditate al boabelor la recoltare, gradul de umplere al bobului (care este determinat
de umiditatea si compozitia solului), cantitatea si calitatea ingrasamintelor folosite, conditiile

climatice.

Figura nr. 1.4 Masa absoluta a 1000 de boabe

Tabelul nr. 1.3 Compozitia chimica a cerealelor
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Cereal Ami Prot Celul Grasi Cen
ereale don % eind % 0zi % mi % usi %
Grau 78-82 - - - -
Secara 58-63 8,5-13 1,9-2,6 1,7-2 1,5-2,5
Porumb 65-68 8-10 6-8 1,5-2 1,2-15
Orz 68-70 12-14 4,5-6 2-2,5 2,5-3
Orez 73 10 1 2,5 15
Ovaz 62 10,5 9,5 4,8 2,5
Meiul 67,5 13,5 9,5 4,2
Hrisca 69 115 14,5 2,5 2,5
80
80 -
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Figura nr. 1.5 Compozitia biochimica a cerealelor

Tabelul nr. 1.4 Continutul de vitamine al boabelor de cereale

Vitamina mg/g Bl B2 B3 B6 PP Acidul
pantotenic

Gréau-endosperm 0,12 13,5 21 38,5 17
Tnvelis+stratulaleuronic 17 11 41 76,7 53
embrion 165 25 445 76,5 31

12




Secari-continut 15 4,5 - 33 10 10,4
mediu
Porumb-  continut 4,5 1 - 7 23,5 4,5
mediu
Orz 6,5 1,2 - 115 115 45
Orez 3,4-4 0,45-0,55 - - - 52-55
Ovaz 55 14 1,3 9,5 91
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Figura nr.1.6 Vitaminele din grau
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Figura nr. 1.7 Vitaminele din cereale

Cerealele de tipul ovazului, orezului, meiului, porumbului si hrisca se utilizeaza si pentru
obtinerea de crupe.

Umiditatea nu trebuie sa depaseasca 14%, deoarece pot sa apara in timpul conservarii, o
serie de procese biochimice legate de accelerarea respiratiei, urmate de procese enzimatice
complexe, care conduc la alterarea masei de boabe.

Glucidele solubile in apa continute de faina de grau sunt: dextrinele, zaharoza, maltoza,
glucoza si fructoza. In afara de acestea se mai gasesc in cantitate mica rafinoza si trifuctozanul.

Glucidele insolubile

Hemicelulozele din tarate si din invelisul celulelor mari ale endospermului sunt formate
in cea mai mare parte din pentozani si hexozani.

Celuloza se gaseste in proportie insemnata in stratul aleuronic si pericarp.

Glucidele constituie componentele cele mai insemnate ale cerealelor, din care amidonul
se gaseste In proportia cea mai mare.

Amidonul formeaza cea mai mare parte a bobului. Endospermul este format din celule
mari poliedrice, cu pereti subtiri, pline de granule de amidon Tnconjurate de substante proteice.
Granulele de amidon pot avea diferite marimi, iar ca forma pot fi sferice sau lenticulare. Aspectul
fainos al boabelor 1n sectiune se datoreaza prezentei granulelor mici de amidon 1n spatiile dintre
granulele mari de amidon, iar aspectul sticlos este datorat unui schelet de substante proteice in
care se gasesc fixate granulele mari de amidon.

Amidonul este alcatuit din amiloza in proportie de 20-30% si amilopectina 70-80%,
ambele gasindu-se repartizate uniform in intreaga granula. Cele doud componente se pot deosebi

14



atat prin caracteristicile fizice, cat si cele chimice. Astfel, amiloza se dizolva bine in apa si nu
formeaza coca, iar amilopectina absoarbe limitat apa rece si nelimitat apa calda.

Principalele substante proteice, care se gasesc in boabele de grau si respectiv in faina sunt
: albuminele, globulinele, gliadinele si gluteninele.

Substantele proteice existente in cereale se impart in doud categorii : substante proteice
generatoare de gluten si negeneratoare de gluten.

Principalele clase de proteine, ce intrd In componenta cerealelor sunt urmatoarele:

o albuminele -care se gasesc ca proteine de rezerva in boabele de grau in proportie
de 0,3-0,5%, continutul lor fiind mai mare in embrion si sub forma de urme in corpul fainos (
albumina din grau se numeste leucozind);

o globulinele — care se gasesc in cantitati relativ mici in boabele de cereale si sunt
concentrate in embrion, globulina din grau se numeste edestina;
. prolaminele sau gliadinele— care se gasesc in endospermul boabelor de cereale

impreunad cu glutelinele.

o gluteninele — reprezinta o grupa de substante proteice mai putin studiata datorita
dificultatii obtinerii lor in stare purd, intrucat filtrarea extractelor alcaline din semintele
cerealelor este foarte dificila. Mai cunoscute sunt: glutenina graului, glutenina secarei, glutenina
orezului — orizenina.

Glutenul se formeaza atunci cand se prepara aluatul prin amestecarea fainii de grau cu apa
prevazuta in reteta de fabricatie. Glutenina si gliadina prezinta o importantd deosebitd deoarece
sunt proteinele generatoare de gluten. Cantitatea de gluten este influentatd de conditiile climatice
si continutul de azot din sol, iar calitatea glutenului depinde de soi.

Astfel, soiurile de grau durum, desi sunt mai bogate in gluten, acesta fiind de calitate mai
slaba, sunt inferioare, in ceea ce priveste Insusirile de panificatie. In schimb, granele ”durum”
formeaza un aluat de calitate superioara pentru pastele fainoase.

Un gluten de calitate trebuie s aiba elasticitate, extensibilitate si tenacitate. Un asemenea
gluten retine dioxidul de carbon, aluatul se formeaza rapid si creste. Rezulta astfel o paine bine
dospita, cu miez afanat si elastic, cu pori fini si uniformi, gustoasa, care se coace bine, formand
0 coajd rumena si farad crapdturi. Un gluten care nu are aceste insusiri, nu retine gazele formate,
aluatul nu creste si painea nu se coace bine.

In comertul international, granele sunt clasificate dupa cantitatea si calitatea glutenului in
trei clase:

J clasa granelor tari (clasa A), cuprinde graul de cea mai bund calitate, care se
amesteca cu faina granelor moi din clasa C, pentru a le Tmbunatati calitatea;

o clasa granelor semitari (clasa B), cuprinde granele de calitate buna, care pot da o
paine buna fard a necesita un amestec cu grane tari;

o clasa granelor moi (clasa C), cuprinde gréne cu gluten inferior, care dau paine
inferioara, neafinata. Pentru a obtine paine buna, se amesteca cu grane tari.

Fibrele alimentare

Fibrele sunt un tip de carbohidrati pe care organismul nu poate digera. Cu toate ca cele
mai multe glucide sunt defalcate in molecule de zahar, fibrele nu pot fi defalcate in molecule de
zahdr si in loc sd treacd prin corp nedigerate, fibrele ajuta la reglarea metabolismului prin
utilizarea de zaharuri, contribuind la asigurarea satietatii si tinerea sub control a zaharului din
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sange. Copiii si adultii au nevoie de cel putin 20 - 30 g fibre pe zi, iar sursele cele mai bogate
sunt fructele si legumele intregi, cerealele integrale si fasolea.

Fibrele solubile (care se dizolva in apa) duc la niveluri mai scazute de glucoza si ajuta la
scaderea colesterolului din sange. Alimentele cu fibre solubile : fulgi de ovaz, nuci, fasole, linte,
mere, afine.

Fibrele insolubile (care nu se dizolva in apa) pot ajuta la mutarea produselor alimentare
prin sistemul digestiv. Alimentele cu fibre insolubile includ graul, pdinea de grau integrala,
cerealele intregi, cuscusul, orezul brun, legumele (morcovul, castravetii si rosiile). Cele mai bune
surse de fibre sunt cerealele integrale, fructele si legumele proaspete, legumele si nucile.

CURS 2

1.2 Definitii, materii prime si auxiliare, semifabricate, produs finit
Industria alimentara prezinta o serie de particularitdti fata de alte ramuri industriale legate
atat de natura materiilor prime prelucrate cat si de produsele finite obtinute.
Prin materii prime se inteleg acele materiale, care supuse unui proces tehnologic specific,
se transforma in produse finite sau semifabricate.
Din categoria materiilor prime fac parte cerealele, care prin macinare si cernere se
transforma in produsul finit faina.
Pentru fabricarea produselor de panificatie si a celor fainoase se utilizeazd urmatoarele
materii prime si auxiliare :
faina;
drojdie;
apa;
sare;
oua;
produse lactate;
substante afanatoare;
Legume /fructe;
Condimente si substante aromatizante.

Tabel 1.2.1 Grupe de produse fédinoase

Grupa de produse Materii prime si auxiliare
1.Produse de panificatie - faina de grau;

- apa;

- drojdie;

- sare;
2. Specialitati de franzelarie - fdina de grau;

- apd sau lapte;
- drojdie;

- sare;

- zahar;

- grasimi;

-oud;
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3. Paste fainoase

- faina de grau:
-apa;
-oua;

-piureuri de legume(spanac, tomate);

4 Biscuiti

- faing;
-apa,
-amidon;

-substante dulci(zahar, miere, extract de
malt, glucoza);

-grasimi(plantol, margarind, unt, ulei de
floarea soarelui, ulei de cocos, unt de cacao);

-oud(proaspete si praf);
-lapte(proaspit si praf);

-afanatori(bicarbonat de sodiu,
bicarbonat de amoniu, drojdie comprimata);

-substante aromatizante(esente, uleiuri,
pulberi);

-condimente;
-sare;

-alte adaosuri(cagcaval, cacao, ciocolata,
Mmac, susan, zahar rosu, fdinad de malt, acizi
alimentari, nuci, alune);

5.Produse  fadinoase  afénate
chimic(turtad dulce, vafe, napolitane)

-faina;
-apa;

-substante dulci(zahar, miere, glucoza,
extract de malt);

-oud(proaspete si praf);
-lapte(proaspat si praf);

-afanatori(bicarbonat de sodiu,

bicarbonat de amoniu);

-substante aromatizante(esente, uleiuri,
pulberi);

-condimente(scortisoara, cuigoare);
-sare;

-alte adaosuri(cacao, ciocolati, mac,
susan, gemuri de fructe, siropuri de fructe,

coloranti  alimentari, nuci, alune, acizi
alimentari);
6.Produse  fainoase  afinate -faina;
bif)c_himic' si 'mixt(panetone, checuri, api;
grisine, stiksuri, panfrutto); _
-amidon;
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-substante dulci(zahar, miere, extract de
malt, glucoza);

-grasimi(unt, margarind, plantol, ulei);
- oud( proaspete si praf);
-lapte( proaspat si praf);

-afanatori(drojdie comprimata,
bicarbonat de sodiu, bicarbonat de amoniu);

-substante aromatizante(esente, uleiuri,
pulberi, batoane);

-fructe confiate(portocale, caise, pere,
visine, cirese, gutui);

-stafide;
-rahat;
-sare;

-alte  adaouri(mac, chimen,

hidroxid de sodiu);

susan,

7.Produse fainoase afanate
mecanic(piscoturi, rulade, blaturi de tort,
bezele)

-faina,

-apa;

-oua;

-substante dulci(zahar, glucoza);

-substante grase(margarina, plantol, unt,
unt de cacao);

-lapte praf;

-substante aromatizante(esente, uleiuri,
pulberi);

-gemuri $i paste de fructe;
-sare;

-alte adaosuri(cacao, ciocolatd, anason,
coloranti alimentari).

CURS 3

CAP. 2. PROCESUL DE MACINARE AL GRAULUI

18




Conditionarea graului

A

GRAU

Receptie cantitativa sicalitativa

Separare initiald a corpurilor straine
Uscare (50-55°C/60-90min.)
Depozitare

Omogenizarea cerealelor

Separarea corpurilor straine

v
CORPURISTRAINE

Descojire-desprafuire

Spalare-zvantare

O dihna (8-10h)

C onditionare la cald
O dihna (4-6h)

Descojire propriu-zisa

Periere

Udare superficiala

O dihni (0,5h)

v

PRAF NEGRU GRAU CONDITIONAT PRAF ALB

Figuranr. 2.1.1. Schema de conditionare a graului

2.1 Separarea initiala a corpurilor striine

Separarea initiala a corpurilor strdine se face cu separatorul aspirator (tararul de moara)
care separa corpurile straine cu dimensiuni mai mari, egale sau mai mici decét cele ale cerealelor
supuse precurdtirii, prin combinarea actiunii ciururilor si a curentilor de aer.

Eficienta de curatire este optima cand eliminarea impuritatilor se face in proportie de 60-
70%. Inclinarea primului ciur este de 8-10°, iar pentru ciururile II si IIT 12-15°. Incarcatura
specifica medie/cm?2 din lagimea ciurului este de 50-60kg/h.

Triorul cilindric este un utilaj, care in procesul de pregatire a graului pentru macinis,
separd impuritatile cu forma sferica sau apropiata de aceasta, cum sunt: mazarichea, neghina si
sparturile.

Morile din tara noastrd folosesc curent trioarele cilindrice de mare capacitate
(800kg/m2/h). Efectul de curatare este optim cand se elimind minim 75% din impuritati.

Separatorul de pietre (pe cale uscatd) se plaseaza dupa tarar, deoarece acesta separd pe
langa pleava, praf, spice si o parte din pietrele cu dimensiuni mai mari sau mai mici decat bobul
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de grau. Separatorul de pietre Indeparteaza doar pietrele asemanatoare ca dimensiune cu bobul
de grau. Eficienta indepartarii pietrelor trebuie sa fie de 90-100%, aceasta obtinandu-se prin
reglarea Inclinatiei optime a cadrului cu sitd, ce intra in alcatuirea separatorului de pietre.

Separarea impuritatilor metalice

In masa de grau impurititile metalice, sunt de natura feroasa si provin de la masinile de
recoltat si masinile de transport care transporta graul de la cAmp la baze. Pot provoca avarierea
utilajelor din curatatorie si moard, iar prin loviri violente pot da nastere la scantei si pot provoca
explozii si incendii.

Impuritatile metalice ajunse la macinat pot crea probleme mari consumatorilor de faina si
tarate deoarece, prin macinare, se transforma in aschii sau placute taioase cu dimensiuni mici
care se amesteca cu faina. Pentru separarea impuritatilor metalice de natura feroasa existente in
grau se folosesc magneti permanenti si mai rar electromagneti.

Separatorul cu magneti permanenti, folosit curent in industria moraritului, este plasat n
cel putin doud puncte din fluxul tehnologic de pregatire al graului: inainte de a incepe curatarea
si dupa terminarea acesteia (inainte de a intra griul la macinis). Numarul potcoavelor, ce
alcatuiesc magnetul se stabileste In functie de cantitatea de grau supusa curatarii.

2.2 Decojirea si perierea graului
Pe langa impuritatile metalice, graul contine pe suprafata boabelor, in santulet si barbita,
praf si microorganisme, care se indeparteaza in mare parte prin descojire si periere.

Operatia de descojire si periere se face de obicei in trei trepte:
-In prima treapta rezulta praful de natura minerald numit si praf negru;

-In treapta a ll-a si a III-a rezulta praful alb (de natura organica) sau tarata de curatatorie.
Praful rezultat la periere constituie un produs furajer foarte valoros.

Spalarea grdului se efectueaza pentru indepartarea impuritatilor ramase pe suprafata
boabelor si a eventualelor pietre, pleava, paie, care ajung pana in aceasta faza.

Concomitent se realizeaza si conditionarea hidrica a graului. Prin conditionare Se
intelege tratarea graului cu apa rece sau apa rece si caldura.

Aceasta operatie, afectand cel mai mult bobul intreg, influentand intr-o masura destul de
mare procesul tehnologic de macinis:

. gradul de extractie,

. continutul de substante minerale al fainii,

. separarea germenilor,

. si mai putin insusirile de panificatie ale fainii.

Pentru ca acest proces sa conducd la rezultate optime la macinis, trebuie sa se cunoasca in
special duritatea si continutul de umiditate al graului.

Conditionarea hidrotermica, prin unele influente de natura mecanica, fizico-chimica si
biochimica asupra bobului de grau, conduce la stimularea activitatii enzimatice a acestuia. De
asemenea, s-a constat ca apar si modificari ale structurii bobului:

. se mareste volumul,
. la uscare si racire se produc contractii, ce favorizeaza slabirea coeziunii bobului
cu consecinte benefice in operatiile de macinare si cernere.
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Aceastd operatie se recomanda la unele loturi de grau pentru Imbundtatirea insusirilor
tehnologice si de panificatie.

Caldura are urmatoarele efecte asupra difuziei apei in bob:

. cresterea temperaturii mareste gradul de patrundere a apei in boabe
. se scurteaza perioada de patrundere a apei in centrul bobului
. se imbunatatesc insusirile de panificatie ale fainii.

Temperatura optima de accelerare a patrunderii apei n bob este de 30-45°C.

2.3 Procesul de mécinare a graului
Sectia de macinis sau moara propriu-zisa este locul unde graul se transforma in faina,
germeni, tarata, iar in procent redus rezultd si grisul comestibil.

In sectia de macinis au loc doud operatii importante:
u maicinarea cerealelor realizata cu ajutorul valturilor si dislocatoarelor;

| cernerea produselor rezultate la macinis care se realizeaza prin site plane si
masini de gris.

[ Transportul fractiunilor de moara.

Utilajele ajutdtoare sunt cele de la transportul pneumatic:

| ventilatoare de Tnalta presiune,
u cicloane de descarcare,

[ | baterii de cicloane pentru filtrare
[ | filtre cu ciorapi textili.

Transportul mecanic se face cu snecuri si elevatoare, iar sistemul de ventilatie este
format din ventilatoare de joasa si medie presiune, filtre.

Srotuirea
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Fig. 168 ‘\— Schema tehnologicd de srotuire :
1 — srot mare si mic ;27— grisul mare de calitatea I ; 3 — grisul mic si mijlociu de
calitafea I; 4 — dunsturi de calitatea I ; 5 — grisuri mijlocii de calitatea a I1I-a
6 — grisuri mici de calitatea a II-a ; 7 — dunsturi de calitatea a II-a.

Figuranr. 2.1.2. Schema tehnologica de srotuire
Fractiunile rezultate la macinare:
1-srot mare si mic;
2-grisul mare de calitatea I;
3-grisul mic si mijlociu de calitatea I;
4- dunsturi de calitatea I;
5-grisuri mijlocii de calitatea a I1-a;

6- grisuri mici de calitatea a II-a;

7-dunsturi de calitatea a ll-a.

Macinarea este operatia de sfardmare si maruntire a boabelor de cereale in particule cu
diferite dimensiuni avand ca scop final obtinerea fainii, germenilor si a taratei. Operatia se
bazeaza pe actiunea mecanicd a tavalugilor macinatori ai valtului asupra boabelor de cereale,
operatia se repetd pana ce intregul miez ajunge in stare de faina. Transformarea bobului de grau
in faina se face in mai multe faze tehnologice conform schemei prezentate.

Moacinarea cu valturi

22



GRAU CONDITIONAT

— Srotarea A » Srotarea B » Finisarea taratei

Sortarea grisurilor si I TARATA

dunsturilor
FAINA ALBA
— Curatarea grisurilor si -
dunsturilor » | GRIS ALIMENTAR

Desfacerea grisurilor

Macinare cal. | » Macinare cal Il

| |

(Irimic)

FAINA ALBA EAINA NEAGRA | | FAINA FURAJERA GERMENI

Figura nr. 2.1.3. Schema tehnologica a procesului de macinare
Un valt de macinat se compune din doud parti distincte si anume:

-tavalugii de alimentare — au pe suprafata lor profiluri care asigura inaintarea si
distribuirea uniforma a produselor;

-tavalugii mdcindtori — a caror suprafata poate fi rifluita sau neteda, in functie de rolul
tehnologic al tdvalugilor respectivi.

Functiile tehnologice ale valturilor sunt legate de dezvoltarea diagramei morii, de
capacitatea acesteia si de sortimentele de faina ce se fabricd. Functia pe care o poate avea un valg
sau numai jumatate din acesta poate fi de :

u srot,
| desfacator
[ | macinator.

CARACTERISTICILE TEHNICE ALE RIFLURILOR

In functie de locul pe care-l ocupa valtul intr-o anumitd faza tehnologica, tavalugii
macinatori posedd urmatoarele caracteristici tehnice, ce au influenta asupra produselor macinate:

| profilul riflurilor — reprezinta forma in sectiune transversala a crestaturii de pe
suprafata tavalugului si este dat de unghiurile pe care le formeaza suprafetele exterioare ale
riflului cu raza circumferintei tavalugului (fig.).
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Fig. 2.1.4. Profilul riflurilor, unghiul de fata si unghiul de spate

Tn functie de mirimea acestor unghiuri, riflul poate fi numit ascutit, unghiul a (mai mic
decat ) avand valori intre 20-40°, iar B = 60-70°. Riflul a carui unghi o+ nu depaseste 90° se
numeste riflu ascutit, iar riflul la care suma a+3>90° este un riflu deschis. Latura mica a riflului
constituie fata, iar latura mare spatele riflului. Deoarece profilul riflului influenteaza in mare
masura gradul de sfaramare si forma particulelor, fiecare treapta de srotuire are un alt profil de
riflu.

B npumarul riflurilor — numar de muchii existente pe lecm2 pe circumferinta
tavalugului.

Numarul de rifluri influenteaza gradul de maruntire, acesta crescand treptat de la primul
srot (4-5/cm) la ultimul srot (9-10/cm).

B inclinarea riflurilor fata de generatoarea tavalugului — reprezinta distanta

masurata de la generatoarea tavalugului pana la extremitatea cea mai indepartata a riflului.
De exemplu: distanta de la generatoare la extremitatea riflului la unul din capetele tavalugului
este de 80mm; lungimea tavalugului (generatoarei) este de 1000mm; finclinarea
=(80/1000)x100=8%.

B viteza diferentiald actioneaza asupra produselor existente intre tavalugi, deoarece
prin rotire se Intretaie si conduc la formarea locurilor de atac asupra produselor.

B pozitia riflurilor — prin aceasta se intelege situatia in care se gasesc fata si spatele
riflurilor pe suprafata tavalugului rapid, in raport cu fata si spatele riflurilor de pe suprafata
tavalugului lent in timpul functionarii valtului.

In practica sunt folosite urmatoarele pozitii ale riflurilor, fiecare din acestea actionand in
mod diferit asupra produselor introduse la srotuit:

B | muchie pe muchie” sau ,, tdis pe taig”

B | spate pe muchie”
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B |, muchie pe spate” —unde muchiile riflurilor de pe suprafata tdvalugului rapid intrd in
particulele de srotuit si le transporta in sensul de rotire a tavalugului;

B spate pe spate” — pozitie in care particulele sunt strivite partial si la primul contact
cu tavalugii, sfardmarea accentuandu-se pe masura ce tavalugul rapid inainteaza fata de cel lent.

Viteza diferentiala a tavilugilor

Viteza tavalugilor macinatori de la sroturi este diferentiata prin raportul de transmisie a
turatiei de la tavalugul rapid la cel lent. Transmisia se face printr-o pereche de roti dintate care
asigura in acelasi timp si sensul de rotatie opus al fiecarui tavalug. Viteza diferentiala intre
tavalugul rapid si cel lent are valori cuprinse intre 2,2-2,5 m/s.

Diametrul tavalugilor mdcindtori influenteaza operatiile de macinare si mai ales de
srotuire. Cu cat diametrul tavalugilor este mai mare, cu atat zona de macinare este mai mare.
Cand drumul parcurs de grau intre cei doi tavalugi este mai mare, punctele de contact cu produsul
sunt mai multe si srotuirea se produce mai intens.

Factorii care influenteaza asupra capacitatii de lucru a valturilor sunt urmatorii:
gradul de maruntire (sau de macinare)

tipul de produse

umiditatea produselor

uniformitatea granulatiei produselor supuse mdcinarii

starea suprafetelor de lucru a tavalugilor

gradul de incarcare a valtului

ventilatia valturilor cu aer sau racirea tavalugilor

B actionarea valturilor se poate face:

-prin sistem de transmisii cu rofi si curele late de la transmisii centralizate;
-cu roti si curele trapezoidale, de la motorul electric.

Utilaje de finisare

In morile de grau din tara noastra a fost introdus un utilaj de micinat relativ nou, numit
dislocator, preluat dupa un model folosit la morile italiane sau sovietice. Introducerea
dislocatorului a dus in general la reducerea fazei de srotuire cu o treapta. In prezent morile sunt
dotate cu finisoare cu doi cilindri paraleli a caror caracteristici tehnice au fost imbunatatite dupa
1987 prin introducerea a doua noi tipuri de finisoare:

[ | FTO — finisor tarata orizontal
[ | FTV — finisor tarata vertical.
Sortarea produselor macinate- Cernerea

u A doua faza tehnologica ce are loc la moara de grau este operatia de cernere, prin
care se realizeaza separarea cu sita a unor fractiuni compuse din particule cu granulatie
determinatd dintr-un amestec de produse macinate.

u Cernerea se realizeaza prin miscare (rectilinie-alternativa sau circulard) in planul
orizontal a suprafetei cernatoare, miscare determinata de un ax orizontal sau vertical excentric.
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u Suprafata de cernere a sitei este formata dintr-o tesaturd de sarma, fire sintetice
din material plastic sau matase naturala.

In functie de produsul supus cernerii se utilizeaza urmatoarele site:

| site metalice — la cernerea produselor cu un continut mai mare de invelis (sroturi)
si cu granulatie mare care uzeaza foarte repede materialul de matase sau fibre sintetice datorita
coeficientului de frecare mare;

[ | site textile (matase sau fibre sintetice) — la cernerea produselor intermediare
(grisuri, dunsturi) si a fainii.

In urma cernerii prin site se separa, dupa marime, mai multe fractiuni. Fractiunea ce trece
prin ochiurile sitei poartd numele de cernut, iar cea care alunecd pe suprafata sitei pana ce o
paraseste, se numeste refuz.

Produs - amestec Produs -amestec

Cernut Refuz
Cernut 1

fuz
Cernut 2
b.

Cernut1  Cernut 2 Cernut3 Refuz
.

* Figuranr. 2.1.5. Schema operatiei de cernere
a- sitd cu un cernut si un refuz; b- sitd cu doua cernuturi si un refuz; c- sita cu trei cernuturi
si un refuz;

Capacitatea de cernere a sitei este influentata de urmatorii factori:

u suprafata utila a sitei — reprezentata de proporia ocupata de ochiuri din Intreaga
suprafatd a sitei - este influentatd de grosimea firului si desimea tesaturii. Cu cat sita este mai
deasa si firul tesaturii este mai gros, cu atat suprafata ei utila este mai mica;

u numdrul sitelor (desimea) — reprezentata de o cifra exprimata astfel:

| numarul de ochiuri pe cm/4-n/4;

| numarul de ochiuri pe tol liniar englez (25,4mm)/10-n/10.

u Unele notari recente exprima marimea ochiurilor in microni;

u intinderea sitei pe ramd influenteazd capacitatea de cernere si calitatea

produselor cernute.

u curdtirea sitei se face cu un dispozitiv de curatire (perii de par aspru si moale)
care permite desfundarea ochiurilor sitei.
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u incdrcarea sitei cu produsul de cernut se regleaza astfel incat stratul format sa
permita trecerea prin ochiuri a particulelor cu marime si greutate corespunzatoare. Cu cat stratul
este mai gros, cu atat capacitatea de cernere a sitei scade.

u diferenta granulometricd — cu cat numarul fractiunilor dintr-un amestec de
produse rezultate la macinare este mai mare, cu atat capacitatea de cernere a sitei este mai mica.

[ | umiditatea produselor este optima cand amestecul de produse rezultate la
macinare are o umiditate de 14,5-15%, cernerea in acest caz fiind normala. O umiditate mai mare
a amestecului de produse are ca rezultat o cernere mai dificild, in consecin{d o scadere a
capacitatii sitei datoritd trecerii in refuz si a unor particule ce trebuiau sd treaca prin ochiurile
sitei; temperatura ridicata a produselor intrate la cernere provoaca infundarea ochiurilor,
putrezirea ramelor, oxidarea sitelor de sirma, scoaterea lor timpurie din uz si, In consecinta,
reducerea capacitatii de cernere. Pentru micsorarea temperaturii produselor macinate
(temperatura produselor macinate =40-45°C) si a sitelor se foloseste ventilatia dirijatd prin
canale;

u starea de uzurd a sitelor influenteaza calitatea produselor cernute si capacitatea
de cernere. In functie de tipul de sitd, la o functionare indelungatd pot aparea urmétoarele
inconveniente:

| sitele rupte si carpite 11 micsoreaza suprafata utila;

u scamosarea sitelor de matase naturald incetineste inaintarea produselor pe
suprafata cernatoare si reduce numarul particulelor care trec ca cernut prin ochiuri;

u oxidarea sitelor metalice conduce, datoritd caldurii si umezelii, la micsorarea
ochiurilor si reducerea capacitatii de cernere;

u sitele cu firele tesaturii lustruite isi maresc capacitatea de cernere, particulele
aluneca usor prin ochiuri ca cernut, iar refuzul se retrage mai repede spre canalele de evacuare;

u migcarea produsului pe sita in vederea cernerii are loc cand miscarea sitei este
mai ampla decat a produsului.

Masini de cernut
In morile din tara noastri se intdlnesc urmatoarele tipuri de masini de cernut:

u sita plana liber-oscilantd — sita cu rame lungi dreptunghiulare sau sita clasicd —
intalnitd la majoritatea morilor de grau din tara noastra este prezentata in figura urmatoare.

Y/ ///4 £/ s Y/ ///4
T £|3/4 /1
/ 7

-

—‘\ -2
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1-Cadru montare casete; 2-Casete cu rame (12); 3-Vergele elastice —otel; 4-Ax
perpendicular; 5-Roata de transmisie; 6-Contragreutati; 8-Mecanism excentric; 9-Cadru de
sustinere casete.

Figura nr. 2.1.6. Sita elastica liber oscilanta

Se compune din cadrul (1) pe care sunt montate casetele (2). fiecare casetd este compusa
dintr-un numar de rame, de obicei 12, asezate una peste alta, pe care sunt intinse sitele pentru
cernerea produselor. Cadrul cu cele 2 casete este suspendat de un schelet montat pe tavan cu
ajutorul vergelelor elastice (3), confectionate din cabluri de otel. Actionarea sitei plane se face
prin roata de transmisie (5) care pune in miscare axul pendular (4) ce actioneaza un mecanism
excentric (7). Acest mecanism imprima cadrului cu site miscarea circulard. Echilibrarea
intregului ansamblu al utilajului este asigurata prin contragreutatile (6).

Produsele de cernut intrate pe site se deplaseaza cu ajutorul unor palete speciale, fixate
deasupra sitei pe partile laterale ale ramelor de la un capit la altul al ramei. In cursul miscarii
circulare a sitei plane, produsul lovindu-se de peretii paletelor este ricosat si isi schimba directia
de deplasare rezultand astfel o migcare in zig-zag.

Tn practici se urmireste ca produsele cu granulatie mare, ce trebuie remicinate, si
paraseasca cat mai repede compartimentul de cernere. Aceasta se realizeaza prin intermediul
sitelor rare metalice.

u Urmeaza sitele ce refuza a II-a categorie de produse dirijate tot la macinare sau la
curatire, asa cum este cazul grisurilor. Sitele de faina formeaza a I1I-a grupa cernatoare.

[ | A IV-a grupa de site sorteaza produsele cu granulatia cuprinsa intre grisurile mici
si faina, adica ceea ce in practica se numesc dunsturi.

u In practica, se inscriptioneaza fiecare rama cu cifre de la 1 la 12,18,20 sau 26,
alaturi de care se trece functia tehnologica, usurandu-se astfel asezarea ramelor dupa schema de
circulatie a produsului in interiorul sitei.

u sitele plane cu ramd dreptunghiulard scurtd au o mare raspandire Th morile mici
de grau si porumb.

Din punct de vedere constructiv se deosebesc de sitele clasice prin:

- lungimea ramelor cu site, acestea fiind cu 30-50% mai scurte decat ramele sitelor plane
clasice;

-fiecare compartiment este detasabil, manipularea la demontare si montare facandu-se mai
usor;

-sitele plane cu rama dreptunghiulara se construiesc si cu 8 compartimente spre deosebire
de cele clasice care se construiesc numai cu 4 si 6 compartimente;

-incarcatura specifica a sitelor plane cu rama dreptunghiulara este de 800-900kg/m2/24h
fata de 500-500kg/m2/24h.

Masini de cernut si curatat gris

Grisul rezultat de la macinarea cu valturi si sortat din amestecul de produse cu sitele plane
trebuie supus unei noi sortari realizata cu utilaje speciale, numite masini de gris, ce combina
cernerea prin site cu curentul de aer, ajutdnd astfel produsul la stratificare si antrenare a
particulelor usoare de tarata si faina.
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A-divizarea la masina cu un rand de rame; 1-primul rand de site; 2-al doilea rand de site; 3-
cernut; 4-refuz

1
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3
B | 111 | ] | 111 ]
30 28 26 22
1 | I L1 1 1 1
! | 4
2
B-divizarea la masina cu doua randuri de rame;

1-primul rand de site; 2-al doilea rand de site; 3-cernut; 4-refuz

Figura nr. 2.1.7. Schema divizarii grisurilor
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CURS 4
CAP. 3. CARACTERIZAREA MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE

3.1 Faina de grau

Faina de grau — materia prima pentru industria panificatiei si a produselor fainoase — este
un semifabricat sau un produs intermediar, obtinut prin operatia de macinare inalti a graului. In
afara de faina de grau, 1n industria panificatiei se mai foloseste, in cazul painii cu adaos de secara
sau pentru paine de secard, fiina de secara. In alte tiri se mai folosesc ca adaos fainurile de orz,
ovaz, porumb si soia.

3.1.1 Gradul de extractie

Prin macinarea graului se obtin diferite sorturi de faind, care se clasifica in functie de
gradul de extractie. Prin grad de extractie se intelege cantitatea de faina obtinuta din 100 kg de
grau. Extractiile de faina sunt de trei categorii (considerand bobul de grau impartit n 100 de
straturi si stratul 0 - punct de plecare - in centrul bobului; stratul 100 la periferia bobului):

. extractii simple — a caror limita inferioard este fixa si pleaca de la 0, iar limita
superioard este variabild (0-10, 0-30, 0-90). In practici, aceste extractii se obtin mai rar, dar au
o importantd fundamentala in clasificarea si alcatuirea tipurilor de faina.

. extractiile complementare — a caror limita inferioara este variabila si mai mare ca
0, iar limita superioara este fixa si egald cu 100. In practica, numarul acestor extractii este mic,
reprezentand deseuri rezultate de la curdtarea mecanica a graului sau a produsului numit tarata;

. extractii intermediare — care au ambele limite variabile, limita inferioara, fiind
mai mare, iar cea superioara mai mica decat 100. Aceste extractii se obtin curent in industria
mordritului prin mécinarea i cernerea sroturilor, grisurilor si dunsturilor. Prin amestecarea
acestor extractii in anumite proportii $i dupd anumite criterii se obtin fainurile prevazute in
standarde.

. aprecierea extractillor de faina si formarea sortimentelor cu ajutorul
randamentului in faina obtinut cu anumite site.

Nu este o metoda precisda deoarece finetea produsului cernut este influentatd de
tratamentele aplicate cerealelor inainte de macinare, greutatea hectolitrica a boabelor, diagrama
de macinis a morii, grosimea stratului care se cerne.

Aprecierea gradului de extractie al fainurilor dupa culoarea lor este o metoda folosita
frecvent 1n practica, care prezintd si unele dezavantaje. Culoarea fainurilor este determinatd de
culoarea alb-gidlbuie a partilor provenite din endosperm, datoritd prezentei pigmentilor
carotenici, cat si de culoarea Inchisa a taratelor in faina, datorita pigmentilor flavonici.

O metoda stiintifica, care a gasit o larga aplicare in practica, este aprecierea gradului de
extractie al fainurilor prin determinarea continutului de substante minerale (cenusd). Acest
continut este repartizat neuniform in diferitele parti anatomice ale bobului si variaza de la 0,4 %
in endosperm, pana la 7 % in stratul aleuronic. Bobul intreg din cerealele romanesti are un
continut de substante minerale mediu de 1,95%.

3.1.2 Insusirile fizico-chimice ale fainii

Insusirile fizice ale fainii sunt in legatura cu calitatea materiei prime, finetea sau granulatia
si proportia particulelor provenite din anumite parti anatomice ale bobului de grau. Dintre
insusirile fizice mai importante ale fainii de grau putem aminti:
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Umiditatea reprezinta un parametru important al fainii, de care depinde comportarea ei
in procesul tehnologic si cantitatea de produse, ce se obtine. Din punct de vedere al continutului
in umiditate se deosebesc trei categorii de faina:

o faina uscata - cu umiditate mai mica de 14%;
o faind de umiditate medie - cu umiditate cuprinsa intre 14-15%;
o faina umeda (jilava) - cu umiditate mai mare de 15%.

Acest parametru conditioneaza in mare masura si pastrarea fainii. Pentru depozitarea pe
lunga durata se recomanda ca faina sa aiba umiditatea mai mica de 14%, deoarece o fdina cu
umiditate mai mare de 15% prezintd conditii favorabile pentru a se incinge, a mucegai si a se
infesta cu daunatori (gandaci si molii), capatand un gust si miros neplacut, fiind deci improprie
consumului.

Culoarea fainii — este determinata, in afara de prezenta pigmentilor carotenici si flavonici,
de marimea particulelor si de prezenta malurii sau a taciunelui. Astfel, prezenta unor particule
mai mari arunca umbra pe suprafata fainii, ceea ce conduce la o nuanta mai inchisa a acesteia.

Gradul de finete al fainii — prezinta o importanta deosebita deoarece el influenteaza in
mare masura viteza proceselor coloidale si biochimice si deci insusirile de panificatie ale
aluatului, precum si proprietatile fizice si digestibilitatea painii. Cu cat fdina contine un numar
cat mai mare de particule fine, cu atat suprafata specifica a particulelor este mai mare si deci cu
atat va fi mai mare capacitatea fainii de a lega coloidal apa in procesul fraimantarii aluatului.

3.1.3 Influenta proprietatilor reologice asupra calitatii fainii

Calitatea tehnologica a fainii este influentata de cantitatea de glutenine, care determind
proprietatile reologice ale aluatului obtinut in panificatie : elasticitatea, tenacitatea,
impermeabilitatea la gaze.

Proprietatile reologice ale aluatului pot fi determinate prin masuratori cu ajutorul
urmatoarelor echipamente de laborator : farinograful Brabender, alveograful Chopen,
extensograful Brabender. Farinograful Brabender masoara consistenta aluatului prin intermediul
fortei de amestecare, la viteza constanta.

CURBE FARINOGRAFICE

Fig.3.1.1. Caracteristicile curbei farinografice:
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A- consistenta aluatului (UB), B- timpul de formare(min), C — stabilitatea aluatului(min),
D — timpul de prelucrare (min), E — indicele de toleranta, F — gradul de Tnmuiere a aluatului
(UB);

Fig. 3.1.2. Curbele farinografice pentru fainuri de calitate diferita

A- faina de buna calitate pentru panificatie; B — faina de calitate medie; C- faina de slaba
calitate.

Amplitudinea maxima a farinogramei indicd atingerea consistentei maxime. Curba se
aplatizeaza cand aluatul devine moale.

Farinograful Brabender descrie o curba caracterizata prin urmatorii parametrii:

-B — perioada de dezvoltare, de developare, timpul necesar pentru a ajunge la maxima
consistenta.

-C — stabilitatea,care reprezinta intervalul de timp in care se inregistreaza consistenta
maxima;

-D — rezistenta aluatului — se refera la suma timpilor de dezvoltare si de stabilitate;

-E — gradul de Tnmuiere — indica pierderea consistentei aluatului sau a pastei si este data
de diferenta dintre consistenta maxima si cea care se obtine dupa 12 minute;

-F — indicele de elasticitate — indica rezistenta aluatului si oscilatiile lui, a carei marime,
este influentata de elasticitatea si extensibilitatea amestecului.

Extensograful Brabender

Extensibilitatea aluatului se masoara cu extensograful Brabender , dupa o perioada de
repaus. Extensograful Brabender masoara tenacitatea sau capacitatea de intindere a aluatului
modelat, in fire. Aluatul modelat in forma cilindrica ia forma camerei extensografului.

500 1

U.E.

E4 - mm.
E .

e

Fig. 3.1.3 Caracteristicile extensogramei

Rezistenta R —amplitudinea extensogramei care se situeaza la diviziunea de 5 cm fata de
punctul 0, al curbei.

Rezistenta R1 — amplitudinea maxima a curbei.

Extensibilitatea E — corespunde cu lungimea bazei de la punctul initial, la punctul final al
extensogramei.

Extensibilitatea E1 — corespunde cu lungimea bazei de la punctul 0, la punctul ce indica
rezistenta R, amplitudinea maxima.

Raport R/E — se obtine prin impartirea rezistentei la extensibilitate .
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Aria extensogramei indicd puterea aluatului.

Clasificarea fainurilor se poate face dupa valoarea raportul dintre rezistenta si
extensibilitatea aluatului R/E :

-faina de calitate optima, atunci cand R/E este 0,5-1,;

-faina de calitate bund cand R/E este 0,35;

-faina de calitate acceptatd cand R/E are limita inferioara de 0,25;

-Faina de calitate necorespunzatoare cand R/E are limita inferioara de 0,1.

3.2 Faina de secara

Proprietatile de panificatie ale fainii de secara sunt influentate de cantitatea si calitatea
substantelor care se umfla (proteine, pentozani), insusirile de gelatinizare ale amidonului si
activitatea enzimatica.

Complexul glucide-amilaze se deosebeste de cel din faina de grau prin urmatoarele:
- faina de secara contine cantitati mai mari de glucide simple fata de faina de grau;

- amidonul fainii de secara (prezent sub forma de granule ovale cu diametrul de 30-
50 um) incepe si gelatinizeze la 52-55°C, adici la o temperaturd mai joasi decat amidonul fainii
de grau (60-65°C);

- rezistenta amidonului fainii de secara fata de enzimele amilolitice este ceva mai
mica In comparatie cu amidonul féinii de grau, aceasta datordndu-se si faptului cd amidonul
gelatinizeaza la o temperaturd mai joasa (amidonul gelatinizat este mult mai usor hidrolizat de
amilaze);

- o alta particularitate a proteinelor de secara este capacitatea lor de a se umfla
foarte repede si intens in prezenta apei. La fermentare, in prezenta acizilor care se formeaza, o
parte importanta a acestora se umflda nelimitat si peptizeaza, trecand sub forma de solutie
coloidala.

- - proteinele fdinii de secard sunt mai usor hidrolizate de proteaze fatd de cele ale
fainii de grau;

- - enzimele proteolitice ale fainii de secara sunt asemdnatoare cu cele din fdina de
grau, o parte a acestora fiind de tipul papainei, capabile sa se activeze in prezenta reducatorilor
si sa se inactiveze in prezenta oxidantilor. Activeaza optim la pH 4-5.

In bobul de secard normal, neincoltit si in faina provenitd din acesta se gaseste pe langa
B-amilaza, prezentd in cantitati ceva mai mici decat in faina de grau, o cantitate importanta de
a-amilaza activa.

Prezenta a-amilazei in cantitate mare si rezistenta mai mica a amidonului la hidroliza fac
ca faina de secara sa aiba intotdeauna capacitate mare de formare a glucidelor fermentescibile
si a gazelor.

Pentozanii, desi sunt prezenti in cantitati relativ mici (4-6%) din care circa 1,5% reprezinta
pentozani solubili (mucine, mucilagii) joacd un rol important in formarea aluatului. Insusirea
principald a acestora este capacitatea mare de a absorbi apa , datoritd careia isi madresc
considerabil volumul formand solutii coloidale cu vascozitate mare.

Complexul proteine-proteaze prezinta urmatoarele particularitagile:
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- continutul de proteine al fainii de secard este asemandtor cu cel al fainurilor din grau
moale (8-12%). Ca si graul, secara contine gliadina si glutenina, desi in cantitati ceva mai mici,
secara avand un continut mai mare de albumine si globuline.

- gliadina si glutenina fainii de secard nu difera semnificativ din punct de vedere al
structurii i masei moleculare fatd de proteinele graului. Cu toate acestea ele au proprietati
coloidale diferite. Cea mai mare diferenta fata de proteinele graului constda in faptul ca
proteinele secarei nu formeaza gluten, nu formeaza deci o structura proteica continua in aluat,
structura care in cazul fainii de grau se obtine chiar si pentru faina de calitate slaba.

3.3 Fainuri obtinute din alte cereale
Crupele de porumb sau malaiul

Mailaiul este un produs alimentar fabricat din porumb nedegerminat sau degerminat.
Malaiul obtinut din porumb degerminat este de culoare galben-aurie sau portocalie. Uneori
culoarea malaiului este galben-cenusie. Aspectul normal al malaiului este imprimat de
uniformitatea granulatiei, continutul de faind, sandtatea porumbului din care s-a fabricat malaiul.
Crupele de porumb se obtin din partea cornoasa a bobului. Din porumbul degerminat se obtine
malai tip extra(grisat) si malai tip superior. Malaiul extra este format din particule de gris si
dunst, iar malaiul superior din dunst, gris, si un anumit procent de faina. La ambele tipuri de
malai, pentru obtinerea granulatiei se folosesc la cernere sitele metalice nr.22 si 55.

Compozitia chimica a malaiului ca produs finit este influentatd de compozitia partii
anatomice a sparturii din care provine si de continutul de tarate. Malaiul contine glucide (68-
71%), proteine(9-10%), lipide(0,7-1,1%), substante minerale(0,58-0,65%), vitamine si enzime.

Crupele pentru pufuleti in urma procesului de expandare la temperatura inaltd sunt
transformate in pufuleti. Granulatia crupelor pentru pufuleti este cuprinsa intre 500- 800 p, nu
trebuie sa aiba faind sub forma de particule independente sau aderente pe granulele de crupe, vor
fi curatate la trecerea prin masinile de gris, astfel incat continutul de lipide sa nu depéaseasca 1%.

Crupele de orez

In urma prelucrarii orezului brut se obtin urmatoarele tipuri de crupe :

-orez slefuit (tip S),care dupa decojire este trecut prin una sau doud masini de slefuit;
-orez poliZat(tip P), care dupa slefuire este netezit si sters de faina;

-orez glasat(tip G) care dupa slefuire si polizare, este acoperit cu un strat lucios dintr-o
masa de glasare.

Crupele de orz

La prelucrarea orzului pentru consumul alimentar se obtine arpacasul care se clasifica in
trei tipuri : tip I- arpacas slefuit si rotunjit, tip Il — arpacas slefuit, tip III — arpacas popular.

Crupele de ovaz

Crupele de ovaz ocupa un loc important in alimentatia umana, ele utilizandu-se sub forma
de fragmente de bob si fulgi. Ele sunt usor digerabile si hranitoare de aceea sunt recomandate in
special in alimentatia copiilor, peroanelor in varsta si bolnavilor.

Fulgii de ovaz sunt o categorie speciala de crupe care se obtin prin prelucrarea
suplimentara aplicatd crupelor deja fabricate sub forma de boabe intregi sau taiate.

Grisul
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Grisul de grau se fabricd in cantitdfi importante, el fiind utilizat la preparare multor
alimente destinate in deosebi copiilor si persoanelor varstnice. Compozitia sa chimica este
complexad, principalul indice de apreciere a grisului fiind continutul de substante minerale, ce
refletd cantitatea de invelis reprezentand aproximativ 0,55-0,65%. Fabricarea grisului nu are o
tehnologie speciala de fabricare fata de macinarea fainii de panificatie sau a fainii grifice, dar i
se aplica operatii duble sau triple de curatare. Marimea particulelor este bine calibrata, datorita
trecerii sale repetate prin aceleasi orificii de sitd. Cantitatea de gris extrasa odata cu faina de
panificatie este 1-2%, iar in cazul fainii grifice, cantitatea de gris este de 4-5%.

3.4 Apa tehnologica

Apa este un component indispensabil al aluatului. In prezenta ei particulele de faina si
componentii ei macromoleculari se hidrateaza. Hidratarea proteinelor conditioneaza formarea
glutenului. Apa are un rol important Tn procesele biochimice, microbiologice, coloidale care au
loc in aluat.

Apa folosita in panificatie trebuie sd corespunda anumitor conditii. Ea trebuie sa fie
potabila, incolora si cu o temperaturi initiald la sursa sub 15°C.

Din punct de vedere microbiologic, apa trebuie sd corespunda normelor sanitare, deoarece
in timpul fermentarii aluatului microorganismele din apa se pot dezvolta. Apa nu trebuie sa
contind spori in cantitate mare, deoarece temperatura miezului painii nu depaseste 93-97°C si
multi spori nu sunt distrusi la aceasta temperatura.

Conform standardului apa potabila trebuie sd contind sub 20 germeni/ml iar bacteriile
coliforme sa fie absente.

Din punct de vedere al continutului de saruri, apa nu trebuie sa continad saruri de fier
deoarece acestea transmit miezului painii o culoare rosiatica, mai ales painii albe.

Sarurile de calciu si magneziu, care alcatuiesc duritatea apei, sunt dorite in apa. Ele
influenteaza proprietatile aluatului si procesul tehnologic. Sunt preferate apele cu duritate medie
(5-10 grade) si cele cu duritate mare (10-20 grade).

Sarurile de calciu s1 magneziu influenteaza pozitiv proprietatile reologice ale glutenului
slab. Ele impiedica solubilizarea gliadinei si a gluteninei, maresc elasticitatea si rezistenta
glutenului la actiunea enzimelor. Efectul este explicat prin compactizarea macromoleculei
proteice In prezenta ionilor de calciu §i magneziu.

In cazul fainurilor de calitate buna si foarte buni apele dure nu sunt dorite deoarece
intaresc excesiv glutenul. Apele cu duritate mare, alcaline, au actiune nedorita in aluat. Ele
neutralizeaza acizii din aluat deplasand pH-ul la valori la care are loc peptizarea glutenului si
inhibarea drojdiei . In aceste cazuri se procedeazi la dedurizarea apei.

Apa cu duritate mica duce la obtinerea de aluaturi moi si lipicioase. Reactia apei, pH-ul,
poate sa difere semnificativ pentru surse diferite de apa. Diferentele de duritate si pH ale apei
provenitd din surse diferite a dus la dezvoltarea primului produs mineral pentru hrana drojdiei
de catre Fleischmann.

Acesta contine o baza tampon, sulfatul de calciu, pentru reducerea la minim a diferentelor
de duritate si de pH ale apei. Clorura de amoniu sau sulfatul de amoniu au fost introdusi in acest
aditiv numit “hrand pentru drojdii” pentru stimularea dezvoltarii drojdiei in timpul fermentarii
aluatului.
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In panificatie nu este indicatd folosirea apei fierte si racite, deoarece prin fierbere se
eliminad oxigenul necesar dezvoltarii drojdiilor si se reduce duritatea prin depunerea sarurilor
(dispare duritatea temporara).

3.5 Drojdia de panificatie
Drojdia se foloseste in panificatie ca agent de afanare biochimica a aluatului. Ea apartine
genului Saccharomyces, specia Saccharomyces cerevisiae, de fermentatie superioara.

Componentii chimici §i biochimici ai celulei de drojdie

Celula de drojdie contine 70-80% apa. Substantd uscata este formata din proteine, glucide,
lipide, sdruri minerale, vitamine.

Dintre substantele cu caracter proteic continute de celula de drojdie, pentru panificatie
intereseaza in mod deosebit glutationul. Acesta este un tripeptid, format din cisteind, glicocol si
acid glutamic si poate fi prezent sub doud forme, redusa si oxidata, din care cauza joaca un rol
important Tn procesele de oxido-reducere din aluat, forma redusa a acestuia activand proteoliza
si influentand astfel proprietatile reologice ale aluatului.

Caracteristicile de nutritie

Pentru dezvoltarea normald, drojdia necesitd un mediu de nutritie format din: apa,
glucidele ca sursa de energie, surse de azot, vitamine, saruri minerale.

Drojdia de panificatie fermenteaza hexozele sub forma lor dextrogira, preferand D-
glucoza, D-fructoza, D-manoza, D-galactoza in primul rand, apoi fermenteaza diglucidele.
Dintre diglucide fermenteaza zaharoza si maltoza. Mai fermenteaza 1/3 din rafinozi. Nu
fermenteaza pentozele si lactoza. Asimileaza glucoza, zaharoza si maltoza. Drept sursa de azot
drojdia utilizeaza sarurile de amoniu si aminoacizii primele fiind mai bine absorbite decat ultimii.
Nu asimileaza substantele proteice cu molecule complexe.

Dintre minerale, cele mai importante sunt P, S, Ca, Mg, Fe, Mn. Pentru crestere, in afara
de surse hidrocarbonate, azotate si minerale, drojdia mai necesitd §i anumite substante
oligodinamice, esentiale pentru metabolismul ei, numite factori de crestere, din care fac parte:
biotina, acidul pantotenic, inozitolul, tiamina, acidul nicotinic, piridoxina, riboflavina.

Formele drojdiei de panificatie

Drojdia comprimatda se obtine prin cultivarea tulpinilor de drojdie pure cu capacitate mare
de fermentare pe un mediu nutritiv format din melasad hidrolizata in prealabil cu acid sulfuric
diluat, si saruri minerale, care asigura conditii optime pentru formarea biomasei de calitate
superioard. Drojdia comprimata (sub forma de calup sau sub forma faramitatd) contine 70-75%
umiditate, 15,5% proteine si 12,0 - 14,5% glucide. Principala sa caracteristica calitativa este
puterea de crestere (puterea de dospire). Un gram drojdie comprimati contine 7-9 x 10° celule
de drojdie.

Drojdia poate fi impurificatd cu drojdii sélbatice, bacterii sau mucegaiuri. O drojdie este
relativ puri cand intr-un gram de drojdie numirul de microorganisme contaminante este sub 10°
si este puternic contaminati cand numarul acestora atinge 5.10".

Cele mai intalnite microorganisme de contaminare a drojdiei sunt bacteriile. Dintre
acestea fac parte speciile de Bacillus subtilis, Bacillus mezentericus si Bacillus megatherium,
care provin din melasd. Se mai pot dezvolta bacterii din genurile Micrococcus candidus,
Flavobacterium, Proteus. Ele pot sa elaboreze enzime proteolitice si pot produce alterarea
drojdiei presate folosind drept substrat nutritiv celulele de drojdie Tn stare de autoliza.
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Drojdiile salbatice, care contamineazd drojdia de panificatie cuprind drojdiile din
genurile Candida (Candida mycoderma) si Torulopsis. Ele reduc calitatea drojdiei avand o
putere fermentativa de 2-3 ori mai mica decét a drojdiei Saccharomyces cerevisiae. in plus, ele
reduc conservabilitatea drojdiei, fiind primele care se autolizeaza la pastrarea la temperatura
mediului ambiant creand astfel conditii de inmultire a bacteriilor proteolitice, care apoi
degradeaza rapid drojdia de panificatie.

Dintre mucegaiurile care pot contamina drojdia fac parte cele din genurile: Muchor,
Penicillum, Aspergillus si Fusarium n special Fusarium roseum.

Crema de drojdie este drojdia comprimata comercializata sub forma de suspensie. Este
folosita pentru avantajele pe care le prezintd: posibilitatea automatizarii dozarii drojdiei,
standardizarea activitatii ei de catre producator, stabilitate buna la pastrare si capacitate mai buna
de racire fata de drojdia comprimata.

Dupa capacitatea fermentativa, crema de drojdie poate fi normala, rapida, ultra-rapida, cu
activitate inalta.

Drojdia uscatd se tabrica sub mai multe forme: drojdie uscata activa, drojdie uscatd activa
protejata, drojdie uscata activa instant si drojdie uscata cu proprietati reducatoare.

Drojdia lichidi

Drojdiile lichide reprezinta o culturd a drojdiilor existente Tn microbiota fainii de grau sau
secara sau a unei drojdii pure sau tehnic pure intr-un mediu semifluid preparat din faina si apa
sub protectia bacteriilor lactice. Microbiota drojdiilor lichide este formata din drojdii care produc
fermentatia alcoolica si bacterii care produc fermentatia acida.

Aluaturile preparate cu drojdii lichide au aciditate mai mare fatd de cele preparate cu
drojdie presata datoritd aportului propriu de acizi si/sau formdrii mai puternice a acizilor in aluat
sub influenta bacteriilor aduse de acestea. Din acest motiv pH-ul aluatului preparat cu drojdie
lichida se apropie de 5 sau chiar sub acesta (4,7-4,8), fata de pH-ul aluatului cu drojdie presata,
care este de circa 5,7.

3.6 Sarea

In panificatie, sarea se foloseste la prepararea tuturor produselor, cu exceptia produselor
dietetice fard sare. Se foloseste pentru gust, datoritd continutului de saruri minerale si Tn scop
tehnologic. Deoarece influenteaza o serie de procese in aluat, este foarte important ca ea sa fie
complet dizolvata. Se introduce in faza de aluat sub forma de solutii saturate sau concentrate,
dar si 1n stare nedizolvata. Sarea este disponibild sub forma granulara sau sub forma de fulgi.

Sarea granulara poate avea particule de dimensiuni diferite existand sare grosiera pana
la sare fina si cu diferite grade de puritate.

Sarea sub forma de fulgi, cunoscutd si ca sare compacta, se obtine din sarea granulara
prin comprimarea sub formd de agregate plate. Datoritd suprafetei sale relativ mari, ea se
solubilizeaza repede. Pe piata mondiald sarea mai este prezenta sub forma de sare Alberger si
sare Tncapsulata.

Sarea Alberger se obtine printr-un procedeu special de cristalizare. Cristalele obtinute au
forma de piramida cu 4 laturi, scobita, avand o suprafata cu aproximativ 90% mai mare decat
forma cubica, ceea ce 1i accelercaza considerabil solubilizarea .

Sarea incapsulata se obtine prin invelirea particulelor de sare cu ulei de soia partial
hidrogenat, in raport de 85 parti sare si 15 parti grasime. La coacere grasimea se topeste si se
elibereaza sarea. Se utilizeaza atunci cand se doreste sa se evite efectele sarii la fraimantarea si
fermentarea aluatului.
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Efectul tehnologic al sarii
Sarea influenteaza proprietatile reologice, activitatea enzimelor si a microbiotei aluatului.
a.Influenta sarii asupra proprietatilor reologice ale aluatului

Actiunea tehnologica a sarii constd in special, prin influenfa pe care o are asupra
proprietatilor reologice ale aluatului. Adaosul de sare determina reducerea capacitatii fainii de a
absorbi apa si cresterea timpului de formare si stabilitatea aluatului.

Influenta sarii asupra calitatii painii

Painea preparata din faina de calitate medie, fara sare, coapta pe vatrd va fi aplatizata, ca
urmare a inrdutatirii proprietatilor reologice ale aluatului in lipsa sarii. In plus, painea are o coaja
palida, deoarece 1n absenta sarii fermentatia este mai energica, sunt consumate cantitafi mai mari
de glucide, iar in momentul introducerii in cuptor aluatul nu mai contine cantitati suficiente de
glucide reducatoare pentru a se forma melanoidine in cantitati suficiente, care sa confere culoare
cojii.

Painea preparata cu exces de sare are gust sdrat, volum redus, miez dens cu porozitate
insuficient dezvoltatd, coaja intens coloratid. Defectele sunt datorate franarii de catre sare a
activitatii fermentative a drojdiei.

3.7 Materiile secundare sau auxiliare
In aceasta categorie intrd materialele folosite pentru ameliorarea gustului si marirea valorii
nutritive a produselor si cuprinde:

-zaharurile (indulcitorii),

-grasimile,

-laptele s1 subprodusele de lapte,

-ouale,

-fibrele alimentare,

-condimentele,

- semintele ce se presard pe suprafata produsului, conservantii.
Procesul tehnologic de preparare a produselor de panificatie

Produsele de panificatie si franzeldrie obtinute in prezent industrial prezintd o mare
diversitate, pentru fiecare aplicandu-se un procedeu tehnologic adecvat, ce cuprinde un ansamblu
de faze si operatii in urma carora materiile prime utilizate la fabricatie se transforma in produs
finit.

Clasificarea produselor de panificatie :

> produse de panificatie obtinute din faina, apa, sare, drojdie si substante de
ameliorare a calitatii folosite pentru franzeld, baghetd, painea rotundd, paine feliatd, painea
Graham, painea aclorida ( fara sare).

> produse de franzelarie obtinute din faind, apa, sare, drojdie, la care se adauga
lapte, grasimi, oud, lapte praf.

Schema tehnologica de preparare a painii, prezentata in figura 30 cuprinde urmatoarele
faze tehnologice:

@ pregdtirea materiilor prime si secundare;
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prepararea aluatului;
prelucrarea aluatului;
coacerea;

racirea si depozitarea produselor finite.
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CURS 5-6
CAP. 4. PROCESUL TEHNOLOGIC DE PREPARARE A PRODUSELOR

DE PANIFICATIE
FAINA DROJDIE APA SARE —
) l L Pregitire
Conditionare Suspensionare Incalzire Dizolvare materii prime
Dozare DoZzare Dnlzare Dnlzars —I

Friman@re tmaia
, Fenmmentare maia
Preparare alual 5 |
Frimantars aluat
l:ermﬁltars aluat
effamantars
Dvivizatre
Pramodelare
Prefucrare alual e
epaos intermediar
Modelare finald
Dospire finala
Condifionare (spofre, cresmre)

C'odacers wa— Coacere

Spoire

Depozniare

|

PAINE

Figura 4.1. Schema tehnologica de obtinere a painii
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Figura 4.2 Cernator pentru faina

4.1 Pregatirea materiilor secundare sau auxiliare

Materiile auxiliare (grasimile, zaharul, mierea, glucoza, laptele, oudle) se pregatesc, in
vederea fabricatiei, prin alifiere sau topire grasimea, dizolvare in cazul zaharului, pregatirea
oualor.

. Grasimile solide pentru a putea fi introduse in aluat si pentru a fi corespunzator
dozate, sunt lichefiate sau topite prin incalzire pana la punctul lor de topire: 34-36°C plantolul,
30-35°C untul, 31-38°C margarina,30-34°C untura de porc. Fabricile mari folosesc instalatii
mecanizate pentru lichefierea grasimilor echipate cu sisteme de incélzire cu abur, a tevilor de
circulatie a grasimilor, un rezervor tampon pentru pastrarea temporara a grasimilor pana la
folosirea 1n fabricatie, echipat cu sistem pentru termoreglarea temperaturii de topire si sistem de
agitare.

° Zaharul se dizolva in apa calda la 32-35°C in proportie de 1:4, iar solutia de zahar
obtinuta se filtreazd pentru a indeparta eventualele impuritati care au patruns la ambalarea
zaharului sau in vasul de dizolvare in timpul executarii acestei operatii. Vasul de dizolvare este
confectionat din otel inox cu manta prin care circuld un agent de incélzire, iar pentru mentinerea
constanta a temperaturii, sistemul de dizolvare poate fi automatizat.

° Mierea, glucoza si extractele de malt se transformd in solutie care se
incorporeaza mai usor In masa aluatului, acesta avand o consistentd omogena.

o Ouale intregi se triaza, sunt inmuiate in solutie alcalina, de carbonat de sodiu, 0,5
%, spalate in solutie de clorura de var 2 %, clatite cu apa si zvantate, se sparg si se transforma in
melanj. Melanjul de oud coagulat se aduce la temperatura camerei de lucru, dupd care se
omogenizeaza cu un robot.
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. Praful de oui se amesteca cu laptele prevazut in retetd sau cu apa necesara, prin
batere. La baterea oudlor se are in vedere faptul ca grasimea impiedica spumarea, deoarece
formeaza in jur molecule de proteind, o peliculd find, diminuand forta de coeziune, astfel ca se
obtine o masa granular, putin voluminoasa. In cazul prafului de oud, prezenta oricarei grasimi
libere franeaza spumarea.

° Laptele lichid se strecoara si se incalzeste la 30-34°C.

4.2 Prepararea aluatului pentru fabricarea painii

Prepararea aluatului este faza tehnologica de obtinere a semifabricatului denumit ,,aluat”
folosit ulterior la fabricarea produselor de panificatic. Fazele tehnologice de preparare a aluatului
sunt : dozarea materiilor prime i secundare sau auxiliare, fraimantarea si fermentarea. Dozarea
materiilor prime si secundare folosite la prepararea aluatului se face prin cantarire sau
masurare, conform retetelor tehnologice, cu ajutorul cantarelor semiautomate sau automate, dupa
care acestea se introduc in cuvele malaxoarelor destinate framantarii aluatului.

Tabelul 4.1 Retetele de fabricatie ale sortimentelor de piine

Pentru Paine Paine Paine Prodvus.e
e » I 9 de franzelarie

100 kg faina neagra semialba alba simple
Apa 58-60 54-57 54-56 50-52
Drojdie 0,3-0,5 0,5-0,6 0,6-0,8 0,9-1,2
Sare 1,3-1,6 1,3-1,6 1,2-1,5 1,2-15

Prepararea aluatului pentru paine

La prepararea prospaturii si maielei se folosesc cantitati de faina diferite in raport cu
cantitatea totala de faina utilizata pentru prepararea aluatului : 55-60%, in cazul fainii de calitate
foarte buna, 45-50%, in cazul fainii de calitate buna, 30-40%, 1n cazul fainii de calitate slaba.
Apoi, se adauga drojdia (intreaga cantitate) si o parte din apa folositd la prepararea aluatului,
aceasta depinzand si de calitatea fainii. Dupd framantare, prospdtura si maiaua fermenteaza timp
de 3-5 ore.

Prepararea prospaturii si maielei au drept scop, atat inmultirea celulelor de drojdie, care
afaneaza in mod corespunzator aluatul, cat si obtinerea unor produse secundare de fermentatie,
in special acid lactic, care imbunatatesc elasticitatea aluatului si aroma pdinii si a produselor
de franzeldrie. Din maia se prepara aluatul, prin adaugarea restului de faina, apa, sare si celelalte
materii auxiliare prevazute in reteta de fabricatie.

Framantarea aluatului este faza tehnologica de fabricare a produselor de panificatie si
poate fi realizata in doua variante:

. Metoda indirecta folosita pentru fainuri de calitate variatd cuprinde doua faze
(bifazica) (maia-aluat) sau trei faze (trifazica) (prospatura- maia- aluat) de preparare a aluatului
si consta in realizarea in prima faza, a unor semifabricate intermediare (prospatura- maia), ca
apoi sd se obtina aluatul final. In prezent, pentru scurtarea timpului de fermentatie se utilizeaza
maiele selectionate, care permit atat scurtarea timpului cat si formarea unei cantitati suficiente
de acid lactic, ce va forma gustul produsului finit.
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. Metoda directi sau monofazica consta in prepararea aluatului prin fraimantarea
deodata a intregii cantitati de faina, apa, drojdie, sare si alte materiale secundare sau auxiliare.
Metoda este aplicata la fabricarea produselor de franzelarie.

Procesul de framantare trebuie sa se desfasoare astfel incat, sa se obtina o masa de aluat
omogend, cu elasticitate si consistentd optima pentru prelucrarea ulterioara. Framantarea
aluatului dureaza 6-12 minunte, in functie de calitatea fainii prelucrate si tipul de malaxor. Prin
framantare se urmareste atat omogenizarea materiilor prime, cat si obtinerea unor proprietati
fizice si structurale ale aluatului, care sd permitd o comportare optimd a acestuia in timpul
divizarii, modelarii si a coacerii. Temperatura la care are loc framantarea, influenteaza calitatea
aluatului, temperatura optima fiind 28-30°C. O temperatura mai mare sau mai mica in timpul
framantarii conduce la Inrautatirea elasticitatii sau a consistentei aluatului.

n cazul framantirii, in aluat au loc o serie de procese fizice si coloidale, care determina
proprietatile specifice ale acestuia (prin umezirea particulelor de faina cu apa si prin frimantare,
acestea se umfla si se lipesc intr-o masa compactd denumita aluat). Rolul principal in formarea
aluatului din faina de grau il au substantele proteice generatoare de gluten, care absorb cea mai
mare parte din apa folosita la framantare, restul fiind absorbit de amidon care se hidrateaza intr-
0 anumita masura .

Starsitul framantarii aluatului se apreciaza organoleptic (aluatul este omogen, consistent,
uscat la pipdit, elastic si se dezlipeste usor de mana si de peretele cuvei de framantare).
Posibilitatile de scurtare si simplificare a procesului tehnologic de fabricare a painii sunt
asigurate prin aplicarea procedeului de framantare rapida si intensiva a aluatului, care atrage
dupa sine o modificare fundamentala a calitatii painii, constand in cresterea volumului cu ~50%
si in obtinerea unei culori mai deschise a miezului. Aceasta se explica prin faptul ca o astfel de
fraimantare da posibilitatea Inglobarii in aluat a unei cantitdfi sporite de oxigen, care ajutd la
afanare, cat si la deschiderea la culoare a aluatului, ca efect al proceselor mai intense de oxidare
a substantelor colorante din faind. Cercetarea mai amanuntitd a proceselor care au loc in aluat la
framantarea lui rapida si intensiva a dovedit ca, in acest caz, se distrug fortele de coeziune dintre
componentele fainii si astfel apa adaugata patrunde liber la fiecare granula de amidon si particula
de substantd proteicd. De asemenea, prin acest procedeu de framantare are loc o0 omogenizare
perfectd a aluatului, Intrucat apa nu numai ca este absorbitad de citre componentele fainii, ci este
direct presata in ele, glutenul se formeaza imediat, creste puterea de retinere a gazelor de
fermentare, obtindndu-se produse cu miez bine dezvoltat, porozitate find si volum mare.
Procedeul de preparare a aluatului prin framantarea rapida si intensiva prezintd unele
particularitati fatd de procedeul clasic, dintre care amintim: adaosul de drojdie se mareste
substantial (2-3% raportat la faind), fermentarea
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aluatului 1n cuve este scurta (45-60min.), temperatura aluatului este redusa (24...25°C).

Fig. 4.3. Malaxor spiral cu cuvd mobila  Fig. 4.4. Malaxor cu functionare discontinua
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Fig. 4.5. Malaxor global

Fermentarea aluatului are ca scop obtinerea unui aluat bine afanat, din care sa rezulte
produse cu volum bine dezvoltat, al caror miez sa fie elastic, cu pori desi, uniformi. De asemenea,
in aluat se acumuleaza, in urma fermentarii, produsele care genereaza gustul si aroma painii.

Procesul de fermentare cuprinde un ansamblu de transformari ce au loc in aluat,
conducand la obtinerea unui aluat optim pentru divizare si coacere. Pentru prospatura si maia,
precum si pentru aluat, operatia de fermentare se mai numeste si afinarea sau maturizarea
aluatului (in cazul aluatului). Operatia se realizeaza in cuve de fermentare plasate intr-o incapere
conditionata, a carei parametri (temperatura t = 28-32°C si umezeala relativa a aerului =70-80%)
trebuie mentinuti constanti.

Afanarea aluatului se poate realiza pe trei cai:
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-pe cale biochimicd, ca rezultat al fermentatiei alcoolice datoritd drojdiilor (cea mai
uzuald);

-pe cale chimica, prin folosirea unor preparate chimice, care dezvolta gaze in aluat (CO2
sau NHs);

-pe cale fizica, fie prin introducerea directa in aluat a CO2 sub presiune, fie prin
framantarea aluatului cu un amestec de faina si apa, agitat intr-un dispozitiv special de framantare
pana la starea de spuma.

- pe cale enzimatica, prin folosirea de culturi Starter, care duc la imbunatatirea calitaii
produselor de panificatie din punct de vedere gustativ si al aromei. Cea mai uzuala este afanarea
pe cale biochimica (fermentarea).

La fabricarea painii, fermentarea se realizeaza in mai multe etape, corespunzatoare
procesului tehnologic, astfel: fermentarea propriu-zisa (care cuprinde afanarea prospaturii,
maielei si a aluatului nedivizat), fermentarea intermediara (a bucdtilor de aluat dupa divizare),
fermentarea finala sau ,,dospirea” (a bucatilor de aluat modelate).

Procesele cele mai importante care au loc in timpul fermentérii aluatului sunt:

° fermentatia alcoolicd — datoratd complexului enzimatic al drojdiei care
transforma monozaharidele din aluat in alcool si CO2. Tn procesul de dospire a aluatului sunt
fermentate zaharurile proprii ale fainii si maltoza, care se formeaza in aluat din amidon datorita
actiunii enzimelor amilolitice.

In afard de fermentatia alcoolica, datoritd patrunderii in aluat a unor bacterii striine
(lactice, acetice, butirice), mai pot avea loc si alte fermentatii:

° fermentatia lacticia — cu formare de acid lactic care imbunatateste proprietatile
fizice ale aluatului, stimuleaza activitatea si inmultirea drojdiilor;

. fermentatia acetica — se formeaza acid acetic prin oxidarea alcoolului format in
aluat. Este daunator deoarece conduce la obtinerea unui produs cu gust acru, neplacut;

° fermentatia butirici — se formeaza acid butiric, care da produselor miros
respingator $i gust acru.

Substantele albuminoase si amidonul din aluat sunt supuse unui proces de proteoliza, in
urma caruia are loc degradarea glutenului (modificarea elasticitatii si vascozitatii).

Intensitatea acestor modificari variaza in functie de calitatea fainii, acestea fiind benefice,
doar in cazul unei faini de calitate buna. Pentru celelalte tipuri de faind se adapteaza, durata
operatiilor de framantare si fermentare, astfel incat produsul obtinut din aceste fainuri sa
corespunda cerintelor de calitate.

Inmultirea drojdiei reprezinta fenomenul microbiologic cel mai important, care are loc in
aluat in timpul fermentarii. Dupa unii cercetétori, inmultirea drojdiilor decurge cu atat mai intens
cu cat amestecul de faina-apa confine mai multa apa, acest considerent stand la baza stabilirii
consistentei optime pentru prospatura si maiaua necesare pregatirii aluatului.

Cresterea aciditatii aluatului in timpul dospirii se datoreaza acumuldrii in aluat a
produsilor de reactie acida, dintre care mai importanti sunt acidul lactic si acidul acetic.
Cresterea aciditatii aluatului este influentata de tipul si calitatea fainii, de temperatura si durata
de fermentare.

Sfarsitul fermentarii se constatd atat pe cale organoleptica, cat si prin determinarea
aciditatii acestora. Aluatul bine fermentat este neted, se intinde in fibre paralele, este elastic si
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plastic, nelipicios si are miros placut de alcool. Structura aluatului in sectiune este poroasa,
uniforma si cu aspect uscat. Pentru Tmbunatatirea calitatii painii si extinderea mecanizarii prin
fabricarea in flux continuu in procesul de preparare al aluatului se utilizeaza culturi speciale cu
actiune fermentativa, ca drojdii lichide acido-lactice si maiele fluide simple sau sarate.

Aceste culturi realizeaza acidularea biologica a aluatului cu ajutorul microorganismelor.
Utilizarea unor astfel de procedee imbunatateste calitatea painii In ceea ce priveste volumul,
porozitatea si elasticitatea miezului, mirosul, gustul si aroma, cat $i mentinerea prospetimii.

Fermentarea cu ajutorul drojdiilor lichide

Cu ajutorul drojdiilor lichide se prepara aluatul pentru paine, atat in cazul metodei cu
maia, cat si in cazul metodei directe, drojdiile adaugandu-se in cantitate de 10-25 % fata de faina
utilizata la prepararea aluatului, proportie care este in functie de puterea de fermentare a drojdiei,
calitatea fainii si metoda aplicatd pentru prepararea aluatului.

PROCEDEE DE PREPARARE A SOLUTIILOR DE DROJDIE
Principalele procedee pentru prepararea solutiilor de drojdie sunt urmatoarele:

-procedeul ,, preferment”, care consta in obtinerea drojdiei lichide prin amestecarea unor
cantitati determinate de apa, drojdie, lapte praf degresat, zahar, sare, substante nutritive pentru
drojdie si faind de malf. Amestecul format se fermenteaza la 37°C timp de 6 ore, dupa care
prefermentul se raceste la 15°C, stare in care se pastreazd maximum 30 ore, pana la introducerea
n aluat.

-procedeul cu tampon de sare, la care in 2/3 din cantitatea de apa necesara la prepararca
aluatului se adauga drojdie, zahar, sare, extract de mal{ si amelioratori de panificatie. Solutia
obtinuta se pastreaza, sub agitare continud, intr-un rezervor din inox la 26-29°C, 4-5 ore, dupa
care fie cd se utilizeaza la prepararea aluatului, fie ca se raceste la 10-13°C si se pastreaza in
continuare pana la 24 ore.

Fermentarea cu solutie de sare si drojdie

Aplicarea procedeului cu solutie de sare-drojdie la prepararea aluatului, prezinta o serie
de avantaje tehnologice deosebit de importante pentru producerea painii in flux continuu, printre
care:

-aluaturile preparate cu solutie de sare-drojdie sunt pufoase si, din acest motiv, pot fi
prelucrate mai usor, consistenta aluaturilor este bund si nu se modifica pe parcursul prelucrarii;

-se realizeazd o tolerantd mai mare la fermentare, astfel Incat se pot obtine produse
omogene si de calitate mai buna;

are loc o Tmbunatatire a volumului produselor, daca se utilizeaza cantitati ceva mai mari
de drojdie. Efectele favorabile exercitate de solutia sare-drojdie asupra structurii aluatului
permit, ca utilizarea unei cantitati sporite de drojdie (cu ~0,5-1 % 1n raport cu faina utilizatd), sa
fie compensata cu avantajele obtinute;

-porozitatea produselor este mai uniforma, structura miezului mai buna (chiar in cazul
unui aluat suprafermentat), iar elasticitatea superioara,

-prin procedeul cu solutie sare-drojdie se obtine o calitate superioara la fabricarea
produselor, in comparatie cu procedeul obisnuit;

. pentru fabricarea in anotimpul célduros, concentratia solutiei de sare, adica
raportul sare/apa, constituie un mijloc de reglare a procesului tehnologic.
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. In acest mod, fermentatia excesiv de energicd in atmosfera calda si umedai, care
duce la o maturizare incorectd a aluatului, poate fi reglatd in conditii foarte avantajoase.
Prepararea aluatului cu solutie de sare-drojdie nu suferd nici o modificare esentiala. Aluatul
suportd in bune conditii framantarea rapida si intensiva. Toleranta marita la fermentare indica o
divizare a aluatului Tnainte de maturizare, iar coacerea se poate face, chiar dupa o fermentare
finala ceva mai avansata, obtinandu-se produse cu volum mare.

Fermentarea cu maiele fluide

Folosirea maielor fluide in procesul tehnologic de fabricare a péinii este recomandata,
atat pentru rezultatele bune pe care le da, in ceea ce priveste calitatea produselor, cat si datorita

permitand aplicarea unui flux de productie rational.
Procedee de fermentare in flux continuu

Odata cu introducerea echipamentelor tehnologice pentru prepararea continua a aluatului
s-au examinat si solutionat o serie de probleme legate de noile procedee folosite.

Pentru faza de preparare a maielei, prin trecerea la utilizarea formei fluide a acesteia, s-au
solutionat aspectele privind fermentarea maielei in stare de repaus si de miscare, formarea
acizilor organici in masa care fermenteaza, inmultirea microorganismelor in decursul maturizarii
discontinue si continue, precum si maturizarea maielei sub presiune de COx.

Asupra gradului de maturizare insa, influenteaza atat calitatea fainii, cat si intensitatea
framantarii sau amestecarii.

In ceea ce priveste faza de aluat, in care semifabricatul are o consistentd mare (continutul
in apa fiind 45-47%), pentru fermentare se aplicd unele procedee in flux, realizate in anumite
variante tehnice, cum ar fi fermentarea in cuve sau fermentarea pe banda.

S-au extins 1nsd, din ce Tn ce mai mult, procedeele tehnologice de fabricare a painii la care
s-a eliminat fermentarea aluatului inainte de divizare, urmand ca aceasta sa aiba loc la
fermentarea finald dupd modelarea aluatului in bucati si forme diferite.

Ca procedee de fermentare in flux continuu a aluatului framantat putem aminti: sistemul
HTR, sistemul Djalagania (Rusia) si instalatii de fermentare cu benzi (Cehia, Suedia).

Procedee combinate de framantare si fermentare a aluatului

Simplificarea si scurtarea fluxului tehnologic de fabricare a produselor de panificatie
constituie preocuparile numerosilor cercetatori din diferite tari.

Combinand diferite metode de preparare si fermentare a aluatului, cu metodele de
ameliorare a calitatii fainii si aluatului, prin utilizarea de adaosuri, s-au elaborat o serie de
procedee moderne de fabricare a painii, care se utilizeaza in tari ca Anglia, SUA, Olanda, Rusia.

Procedee discontinue

Dintre procedeele discontinue pentru prepararea aluatului necesar fabricarii painii, pot fi
metionate:

1.Procedeul Chorleywood (Anglia) permite fraimantarea directa, fara maia, folosirea unui
aluat dens si omogen, fermentarea este controlatd in mod automat, iar desfasurarea procesului
tehnologic are loc intr-un timp foarte scurt.
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Procedeul prezinta urmatoarele avantaje:

o aproape orice fel de paine obisnuita poate fi fabricata in mai putin de 2 ore (de la
inceputul prepararii aluatului pana la terminarea coacerii), ceea ce reprezinta o economie de timp
de ~60% fata de procedeul clasic;

o cresterea randamentului in paine de peste 4%, ca urmare a eliminarii fermentarii
cu maia, deci inclusiv a pierderilor prin evaporare, precum si cresterea preciziei divizarii, datorita
aluatului dens si omogen;

o procesul de fermentare este supus unui control automat, incat diferenta calitativa
dintre bucatile de paine este micsorata;

o se poate folosi si fadind de calitate mai slaba, fard a influenta negativ asupra
calitatii painii;

o suprafata salilor de lucru pentru prepararea aluatului poate fi redusa cu ~75%, in
comparatie cu procedeul clasic, pe sarje.

2.Procedeul Blanchard (Anglia), asigura urmatoarele avantaje:

o miezul painii este mai deschis la culoare si mai moale, iar porozitatea mai fina,
painea este bine dezvoltata si de buna calitate;

o se poate folosi si fiina extrasd din grau moale, care in cantititi moderate,
contribuie chiar la imbunatatirea calitatii painii;

o randamentul este mare, iar consumul de energie la prepararea aluatului, redus; (se
face economie de cuve si spatiu de lucru).

3.Procedeul ,,No-Time” (Australia) prevede adaugarea la prepararea aluatului a unei
cantitati de grasime si substante de adaos pentru obtinerea unui potential de oxidare. Aluatul
preparat prin acest procedeu este sensibil la divizarea si modelarea mecanicd, recomandandu-se
divizarea si introducerea acestuia direct in formele de coacere, pentru a se mentine
caracteristicile miezului.

Procedeele continue

1.Procedeul Do-Maker (SUA), care combina framéantarea rapida si intensiva cu metoda
de fermentare a aluatului pe baza de drojdii lichide si scurteaza timpul de fermentare inainte de
divizare;

2.Procedeul Am Flow (SUA), spre deosebire de procedeul Do-Maker, prevede adaugarea
unei cantitafi reduse de fdind la prepararea drojdiei lichide, putandu-se spune cd aceasta
reprezintd maiaua fluida cu care se prepara aluatul;

3.Procedeul sovietic prevede fabricarea painii utilizind metoda cu drojdii lichide si
maiele fluide sarate, combinata cu framantarea rapida si intensiva, fard fermentarea aluatului
Tnainte de divizare.

4.3 Prelucrarea aluatului
Dupa preparare, aluatul este supus fazei de prelucrare, ce cuprinde o serie de operatii
tehnologice:

* divizare in bucati;
* fermentare intermediara (predospirea);
* modelarea bucatilor de aluat;
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* fermentarea finald (dospirea).

DIVIZAREA

Prin divizare, aluatul este impartit in bucati de diferite greutati (in functie de greutatea
produsului finit), aceasta operatie realizandu-se fie manual, fie mecanic cu ajutorul masinilor de
divizat.

In timpul operatie de divizare, in aluat se produc tensiuni interne, iar scheletul glutenic
este partial distrus, aceasta determinand o nrautatire a proprietatilor fizice ale aluatului datorita
modificarii intre limite neadmisibile a densitatii aluatului si a formarii porilor in timpul
fermentarii. In unele tiri se aplica divizarea aluatului imediat dupa friméntare, atunci cind
porozitatea este redusa.

1.Palnia de alimentare a

masinii de divizat;

= - 2.Banda pentru
7 - ,
o % 5 = evacuarea bucéatilor de aluat
- \-ﬁ- -
. : ™~ divizate:
- RS
" 3.Sistem de tdiere a
w 2 '
w aluatului.

Fig. 4.6. Masina de divizat volumetrica

Pentru a elimina aceasta influentd s-au mai adoptat si alte metode noi. Astfel, se asigurd o
presiune uniformd a aluatului in palnia de alimentat a masinii de divizat, prin menfinerea
constanti a nivelului aluatului. In acest scop, in Rusia se foloseste un dispozitiv, care regleazi
alimentarea cu aluat a masinii de divizat, astfel incat sa mentina un nivel constant.

O altda metoda, utilizata in Rusia, Anglia, SUA si alte tari, se bazeaza pe fabricarea unor
masini de divizat cu alimentare la presiune constanta, prin corectarea presiunii ce actioneaza
asupra aluatului cu ajutorul aerului comprimat.
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Figura 4.7. Masina de vidat hidraulica
PREDOSPIREA

Prin introducerea predospirii sau odihnei aluatului intre divizare si modelare, care
constd in mentinerea bucatilor de aluat timp de 5-8 minute in repaus, se urmareste relaxarea
aluatului si refacerea structurii glutenice. Astfel, are loc o imbunatatire a structurii si a porozitatii
aluatului.

Predospirea, fiind de scurta durata, nu necesita neaparat conditionarea mediului in care
se mentine aluatul, din care cauza instalatiile de predospire sunt executate atat sub forma unor
dulapuri deschise, cat si inchise. Totodata, are loc si o uscare usoard a suprafetei exterioare a
bucatii de aluat, ce are un efect benefic asupra operatiei ulterioare de modelare, prin reducerea
efectului de lipire.

2
1.Instalatie de
conditionare a
aerului;
2.Leagane pentru
dospire;

3.Alimentare aluat
4 Evacuare aluat
dospit.

"

Figura 4.8. Predospitor cu leagane
MODELAREA ALUATULUI

Modelarea aluatului constituie operatia tehnologicad in care aluatul capatd forma
specifica produsului finit ce urmeaza a se realiza (rotunda, impletitd, lungd). Modelarea
cuprinde:

-pentru paine: modelarea sub forma rotunda sau alungitd ori rularea in forma de franzels;
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-pentru produsele de franzelarie: impletirea in diferite forme a bucatilor de aluat
transformate in fitile, modelarea in forma de corn, chifle, batoane in functie de specificul
sortimentului.

In afard de forma ce trebuie sd o obtind produsul finit, prin modelare se urmareste si
realizarea unei structuri uniforme a porozitatii aluatului, prin eliminarea golurilor mari formate
in timpul fermentarii.

care circula aluatul

aluat
3.Evacuare sferelor de
aluat
4. Spira transportoare

sferelor de aluat

modelate

Figura 4.9. Masina de modelat rotund

e

1.Sistem laminar de
intindere a foilor de
aluat

2.Dispozitive de
rulare a aluatului
3.Banda
transportoare

Figura 4.10. Masini de modelat aluat pe lungime
DOSPIREA FINALA

Dospirea finala se efectueaza in scopul evitdrii unor neajunsuri datorate operatiei de
modelare (eliminarea de gaze din aluat care conduce la obtinerea unui produs cu miez neafanat,
dens, cu coaja crapata dupa coacere). In timpul dospirii finale, datoritd fermentatiei, se produce
COg, care mareste volumul painii si o afaneaza (creste porozitatea).

Durata dospirii finale (25-60 minute) depinde de greutatea produsului, de compozitia din
aluat si de calitatea fainii, de conditiile de dospire (temperatura t = 35-40°C si umiditatea relativa
a aerului ¢ = 75-85%). O umiditate excesiva conduce la lipirea aluatului de casetele leaganelor.
Pentru dospire, bucitile de aluat se aseaza la distante de 4-5 cm, pentru a nu se lipi intre ele
datorita cresterii in volum. Momentul 1n care aluatul a ajuns la dospirea optima se apreciaza:

o organoleptic prin determinarea modificarii de volum, a formei si a proprietatilor
fizice ale bucatilor de aluat in timpul dospirii;
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o chimic prin determinarea aciditatii.

In afara de procedeul clasic de fermentare a aluatului, in ultimii ani au fost experimentate
si alte variante tehnologice care au urmarit, in principal, dirijarea intensitagii procesului de
formare a porozitatii cu ajutorul temperaturii si redistribuirea gazelor de fermentare a aluatului
inainte si in cadrul prelucrarii, pentru a realiza anumite Tmbunatatiri ale desfasurarii fabricatiei.

Pe plan mondial se aplica urmatoarele metode noi:

o -fermentarea aluatului modelat in mai multe faze, care se utilizeaza la prelucrarea
aluatului insuficient fermentat si necesita un timp mai mare de fermentare intermediara;

o -fermentarea dirijata a aluatului, care permite intreruperea fermentatiei un
anumit interval cu ajutorul frigului si pastrarea bucatilor modelate, un timp indelungat, inainte
de a fi trecute la coacere.

Prin aplicarea fermentatiei finale dirijate se obtin urmatoarele avantaje:

o calitatea produselor se imbunatateste, in special in ceea ce priveste aspectul,
structura miezului, fragezimea cojii, iar mirosul si gustul sunt mai placute;

o sa dea posibilitatea imbunatatirii modului de organizare a sectiilor de preparare si
prelucrare a aluatului, prin evitarea programului in schimburi ;

. se pot distribui produse proaspete si de calitate uniforma.

Dospirea finala a bucatilor de aluat se realizeaza fie pe rastele, in camere speciale pentru
dospire, fie in dospitoare continue, pe conveiere cu leagane.

OPERATII PREMERGATOARE COACERII

Inainte de a se introduce bucatile de aluat pe vatra cuptorului pentru coacere, se executa
cateva operatil premergatoare care constau in: spoirea, crestarea si stantarea bucatilor de aluat.

Umezirea (spoirea) contribuie la formarea luciului cojii produselor, cat si la ameliorarea
elasticitatii suprafetei aluatului, mai ales in cazul cand dospirea finala s-a efectuat in atmosfera
insuficient de umeda sau in curent de aer, care a produs uscarea suprafetei bucatilor de aluat.
Umezirea se executd manual cu o perie moale iTnmuiata in apd, in mod uniform pe toata suprafata
aluatului.

Crestarea aluatului consta in taierea superficiala a bucatilor de aluat dospit inainte de a
fi introduse 1n cuptor. Crestaturile se fac Tn numar diferit, avand pozitia oblica sau transversala.
Adancimea crestaturilor depinde de stadiul dospirii aluatului; cand dospirea este insuficienta,
crestaturile se fac mai in profunzime, pentru a permite mai usor iesirea gazelor de fermentatie,
care se formeaza in cantitate mare, iar la dospirea prelungitd crestaturile se fac mai la suprafata
deoarece in caz contrar aluatul se lateste.

Crestarea mai are si un scop tehnologic, acela de a evita formarea crapaturilor si a
rupturilor in coaja in timpul coacerii. In decursul cresterii in volum suprafata bucitii de aluat se
desface la locurile crestaturii si nu in alta parte. Crestarea se efectueaza manual de catre un
operator prin miscari rapide folosind un cutit bine ascutit usor umezit in apa sau cu ajutorul
dispozitivelor mecanizate de taiere.

Stantarea Tinainte de introducerea la cuptor are rolul de a marca pe fiecare produs
un simbol distinctiv al echipei, care a fabricat produsul.
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4.4 Coacerea painii

Cea mai importanta faza din procesul tehnologic de fabricare a painii — coacerea — se
realizeaza dupd dospirea finald cand, bucatile de aluat fermentate se introduc in cuptor la o
anumitd temperatura (pentru coacere), obtinandu-se astfel produsul finit — painea . Coacerea
produselor de panificatie are loc la un anumit regim de temperatura si umiditate, care sa permita
desfasurarea optima a transformarii aluatului in paine.

Regimul de temperatura si umiditate depinde de varianta constructiva a cuptorului de
coacere.

1.Faza initiald a coacerii trebuie sa se produca la o temperatura nu prea ridicata 100-
120°C a mediului din camera de coacere si la o umiditate relativ mare de 75-80 %. Aceasta faza
se realizeaza in mediul de vapori de apa (abur saturat) si desfasurarea ei in condifii optime
presupune condensarea unei cantitdfi mari de vapori la suprafata produsului. Condensarea
aburului pe suprafata aluatului are loc, atunci cand temperatura suprafetei este mai mica decat
temperatura de saturatie la presiunea datd. La folosirea aburului suprasaturat pentru umezire,
caldura de supraincalzire se transmite prin convectie aluatului, ceea ce conduce la cresterea
temperaturii lui, fara a se produce umezirea suprafetei.

Umezirea suficientd a mediului §i a suprafetei aluatului in prima fazd de coacere
favorizeaza formarea unei pojghite elastice la suprafata aluatului, care permite cresterea
volumului. Se obtin astfel, produse bine dezvoltate, cu forma corecta uniforma, coaja de culoare
placutd si cu suprafata lucioasd. Umezirea insuficienta, accelereaza formarea prematura a cojii
rigide, care se opune cresterii volumului painii, astfel se obtin produse cu volum mic, cu coaja
opreste formarea cojii care sa reziste presiunii gazelor, si acestea ies prin locurile mai putin
rezistente, producand crapaturi In coaja painii. Conducerea corectd a coacerii In cuptoare
moderne, cu mai multe zone de coacere, necesita in prima zona temperaturi care sa nu depaseasca
100°C, aburul folosit sa fie saturat si de joasa presiune (50-100 kg/t de paine si 0,5 kgf/cm?), iar
formarea curentilor de aer, patrunderea aerului rece, trebuie evitate.

2. A doua faza de coacere are loc in intervalul de temperatura de 250-260°C si cuprinde
timpul pana cand centrul produsului ajunge pana la 50-60°C.

3. Faza finala se desfasoara la temperatura de 180-200°C, pentru rumenirea produsului si
formarea aromei acestuia.

In cazul cuptoarelor cu o singuri zoni de coacere, prima fazi se desfasoara in atmosfera
cu umiditate ridicata, iar temperatura va fi cuprinsa intre 220-260°C, fie ca se mentine constanta,
fie cd scade pe masura ce produsele se coc. Produsele cu adaosuri grasime, oud , lapte se coc la
o temperaturda mai redusa, decat produsele fara adaosuri.

Durata procesului de coacere depinde de marimea si forma bucatii de aluat, de sortul de
produs(respectiv compozitia aluatului), de modul de coacere(pe vatra sau in forme) si de tipul
cuptorului folosit. Timpul de coacere variaza pentru majoritatea sortimentelor intre 30 si 70 de
minute la paine si intre 10 si 30 minute la produsele de franzelarie.

Produsele de greutate mare, precum si cele cu adaosuri se coc intr-un timp mai indelungat.
Forma alungitd usureaza coacerea reducand durata, iar produsele coapte in forma sau tavi au o
duratd de coacere mai lungd, intrucat primele au suprafata mai mare de contact, iar ultimele
provin dintr-un aluat moale, din care trebuie evaporata o cantitate mai mare de apa.

Nerespectarea duratei de coacere prescrisd conduce la produse de calitate
necorespunzatoare, insuficient coapte, cu miez dens neelastic, avand miros si gust de crud. Prin
prelungirea ulterioara a duratei de coacere , produsele rezultate sunt tot de slaba calitate, in
special datorita Tnrautatirii porozitatii, intrucat aluatul isi micsoreaza rezistenta structurala, astfel
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ca sub presiunea gazelor de fermentatie, care se dilata, peretii porilor se rup formandu-se goluri,
iar miezul se faramiteaza.

Criteriile dupa care cuptoarele pentru paine se clasifica sunt urmatoarele:
o dupa principiul de functionare:

-cu functionare periodica (pot fi cu Incalzire directa sau indirectd);
-cu functionare continud (mecanice): cu leagane, tunel cu banda;

o dupa modul de incélzire al camerei de coacere:

-cuptoare cu Incalzire directd — cuptorul de pamant;

- cuptoare cu incalzire indirecta — cuptoare Dampf;

o dupa felul vetrei:

-cuptoare cu vatra fixa;

-cuptoare cu vatra mobila.

Coacerea painii

Verificarea momentului in care painea este coaptd prezinta o importantd deosebita pentru
calitatea produsului, de aceasta depinzand starea si culoarea cojii, elasticitatea si aspectul
miezului, gustul si aroma painii. In ultima parte a coacerii are loc potentarea insusirilor calitative
ale painii. Durata de coacere a painii este un element important al regimului tehnologic, stabilita
prin probe de coacere si variaza in functie de:

-marimea si forma produsului;

-modul de coacere (pe vatra cuptorului sau in forme);
-compozitia aluatului supus coacerii;

-tipul cuptorului.

Procesul de coacerea a produselor de panificatie are loc in cuptoare speciale, acestea
reprezentand utilajul conducator al unei fabrici de paine, deoarece determind capacitatea de
productie
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Fig. 4.11 Cuptor rotativ de constructie Fig. 4.12 Cuptoare cu fuctionare
continua

speciala de mare capacitate

Metodele moderne de coacere a painii utilizeaza ca agenti de incalzire energia electrica
sub forma de radiatii infrarosii sau curenti de inalta frecventa. Avantajele acestor metode constau
in: Tmbundtdtirea igienei produselor si a locului de munca, marirea sigurantei in exploatare,
usurarea muncii la deservire, scurtarea duratei de coacere.

PROCESE FIZICO-CHIMICE CE AU LOC LA COACERE

Tn timpul coacerii painii au loc fenomene complexe, atat din punct de vedere hidrotermic
— determinate de mecanismul transferului de caldura si umiditate in aluatul supus coacerii, cat i
din punct de vedere fizico-chimic, biochimic, microbiologic datorita modificarilor pe care le
sufera componentii aluatului in timpul acestei operatii.

Dintre procesele fizico-chimice mai importante putem enumera:

* incalzirea bucdtilor de aluat ce are loc la temperaturi ridicate prin:

o conductibilitate — de la vatra la suprafata bucatii de aluat;

o radiatie — de la bolta si peretii laterali ai camerei de coacere la bucata de aluat;

o convectie — prin intermediul curentilor amestecului de aer si abur ce se deplaseaza

in camera de coacere si care inconjoara suprafata painii.

* variatia umiditatii bucatii de aluat in timpul coacerii - la inceputul coacerii,
umiditatea din straturile superficiale trece in bucata de aluat, dar pe masura ce coaja se usuca, iar
straturile interioare se incalzesc, o parte din vaporii de apa trec prin coaja In mediul camerei de
coacere si masa bucatii de aluat se reduce;
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* brunificarea determina inchiderea la culoare a cojii, datorita temperaturii ridicate
si este o consecintd a dextrinizarii termice a amidonului si a modificarilor substantelor proteice
din coaja. Se formeaza melanine ca urmare a interactiunii dintre substantele proteice si glucide;

* formarea aromei si gustului pdinii — ca rezultat al producerii de aldehide, alcooli
superiori, furfurol, diacetil, metilglioxal si alti esteri in urma fermentatiei. Principalul produs de
aroma al painii este metilglioxalul.

PROCESE COLOIDALE CE AU LOC LA COACERE

Procesele coloidale ce au loc in aluat in timpul coacerii sunt coagularea substantelor
proteice si gelificarea amidonului, procese care determina transformarea aluatului in paine.

* Activitatea enzimelor determina in aluatul supus coacerii procese biochimice de
natura fermentativa cum ar fi: descompunerea zaharurilor sub influenta zimazei, hidroliza
amidonului sub actiunea amilazelor cu formare de dextrine si maltoza.

PROCESE MICROBIOLOGICE

Procesele mirobiologice care au loc in aluat Tn decursul coacerii sunt legate de activitatea
microflorei de fermentare, care se modifica pe masura incalzirii bucatii de aluat.

In functie de temperatura atinsa in timpul coacerii au loc urmatoarele transformatri :
-35°C este consideratd granita conventionala dintre fermentarea lenta si rapida;

-45°C este temperatura limitd peste care se considera cd activitatea fermentativa a
drojdiilor Inceteaza;

-50-55°C este intervalul de temperatura la care se constatd cea mai micd consistenta a
aluatului, din cauza modificérii capacitdfii de legare a apei si a substantelor proteice. In aluat
apare apa libera;

-60°C este temperatura la care incepe gelificarea granulelor de amidon — acestea prin
umflare se sparg, isi pierd rezistenta fata de actiunea enzimatica a a-amilazei;

-70-75°C este intervalul de temperatura la care are loc inactivarea a-amilazei;

-1a95°C are loc sfarsitul gelificarii amidonului si transformarea aluatului in miez. Limita
inferioara a temperaturii de evaporare a apei din miez;

-la 95 - 97°C are loc sférsitul coacerii;

-1a 100 - 180°C (in coaja) se formeaza melaninelor, care dau cojii culoarea bruna.

4.5 Ambalarea péinii si depozitarea

Normele europene impun pentru siguranta alimentard ambalarea sortimentelor de
panificatie dupa racirea produselor. Ambalarea painii este necesara indeosebi la sortimentele de
paine feliata.

Depozitarea si conservarea prin frig a painii

Dupa scoaterea din cuptor, painea este asezata pe rastele in ladite (containere), care sunt
transportate in depozite special amenajate pentru ricire si pastrare in conditii corespunzitoare.in
timpul depozitdrii §i pastrarii, in paine au loc importante transformari, dintre care cele mai
importante sunt: racirea insotita de modificarea umiditatii si invechirea.
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Influenta temperaturii asupra invechirii painii a fost pusa in evidentd de mai mulfi
cercetdtori. Studiile efectuate au ardtat ca painea isi mentine prospetimea o perioadd indelungata
dacd este pastratd la temperaturi mai mari de +60°C sau inferioare celor de —20...-30°C,
invechirea cea mai intensa producandu-se la temperaturi cuprinse intre +2 si +3°C.

CURS 7

CAP. 5 Tehnologia covrigilor opariti

FAINA

APA SARE

DROJDIE SARE | MAC

ZAHAR

[

]

OPERATII PREGATITOARE

|

DOZARE

|

FRAMANTARE MAILA

|

FERMENTARE MALA

[

FRANMANTARE ALUAT

[

FERMENTARE ALUAT

[

DIVIZARE

MODELARE

DOSEFIRE

OPARIRE

CARAMELIZARE

DIZOLVARE
SIROP

FRESARARE

COACERE

|

RACIEE

[

DEFOEITARE

[

COVRIGI OPARITI

Fig. 5.1 Schema tehnologica de obtinere a covrigilor opariti

57



Prepararea aluatului pentru obtinerea covrigilor opariti

Prepararea aluatului este faza tehnologicd de obtinere a semifabricatului. Fazele
tehnologice de obtinere a aluatului sunt: dozarea materiilor prime si secundare sau auxiliare,
framantarea si fermentarea.

Dozarea materiilor prime si secundare folosite la prepararea aluatului se face prin cantarire
sau masurare, conform retetelor tehnologice cu ajutorul cantarelor semiautomate sau automate,
dupa care acestea se introduc in cuvele malaxoarelor destinate prepararii aluatului.

La prepararea maielei se folosesc cantitati de faina diferite in raport cu cantitatea totala de
faina utilizata pentru prepararea aluatului: 55-60%, in cazul fainii de calitate foarte buna, 45-
50% 1n cazul fainii de calitate buna, 30-40% in cazul fainii de calitate slabd. Apoi, se adauga
drojdia (intreaga cantitate) si o parte din apa folosita la prepararea aluatului, acestea depinzand
si de calitatea fainii. Dupa framantare maiaua fermenteaza timp de 3-5 ore.

Framantarea aluatului este faza tehnologica de fabricare a produselor de panificatie si se
realizeazd prin metoda indirectd. Metoda indirecta folosita variaza pentru fainuri de calitate
diferita care cuprinde doua faze(bifazicd), (maia-aluat) sau trei faze(prospatura-maia-aluat) de
preparare a aluatului si consta in realizarea unor semifabricate intermediare (prospatura- maia),
ca apoi s se obtind aluatul final.

Fermentarea aluat, are ca scop obtinerea unui aluat bine afinat din care sa rezulte produse
cu volum bine dezvoltat al carui miez sa fie elastic, cu pori desi, uniformi. De asemenea, in aluat
se acumuleaza, in urma fermentarii, produse care genereaza gustul si aroma covrigilor.

Divizare aluatului se realizeaza prin impartirea in bucati de diferite greutati (in functie de
greutatea produsului finit), aceasta operatie realizadndu-se fie manual, fie mecanic cu ajutorul
masinilor de divizat.

Dospirea finald se efectueaza in scopul evitarii unor neajunsuri datorate operatiei de
modelare (eliminarea de gaze din aluat, care conduce la obtinerea unui produs cu miez neafanat,
dens, cu coaja crapata dupa coacere).

In timpul dospirii, datorita fermentatiei se produce dioxid de carbon, care mareste volumul
si afaneaza aluatul(creste porozitatea).

Oparirea se realizeaza in siropul de zahar caramelizat dizolvat timp de 5-10 min. pana se
ridica la suprafata lichidului.

Siropul de zahar caramelizat rezulta prin amestecarea zaharului si a apeli, ce se fierb la foc
mic pana cand apa se evapora si incepe caramelizarea zaharului, obtindndu-se n final un sirop
gros de culoare bruna.
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1

Fig. 5.2 Baie de oparire covrigi Fig. 5.3 Cuptor coacere covrigi

Depozitare, ambalarea covrigilor

Dupa racire covrigii sunt agezati in lazi speciale sau trimisi catre sectia de ambalare,
ambalajul fiind din material plastic.

Se are 1n vedere mentinerea calitatii covrigilor in ceea ce priveste gustul, consistenta,
fragezimea, culoarea si forma acestora.

CURS 8-9
CAP. 6 TEHNOLOGIA PASTELOR FAINOASE

A

Pasta, asa cum este cunoscuta astdzi, s-a "nascut" in Italia. Etruscii, adevarati gurmanzi ai
antichitatii, au consumat o forma de pasta, dupa cum dovedesc uneltele gasite in mormintele lor.
Literatura clasica include multe surse importante, de la Varrone, ce in secolul | 1.e.n. vorbea
despre lixulae, ruda anticd a pastelor gnocchi, la bucatarul Apicio, care tot in aceea perioada,
mentioneaza lagane, o forma a lasagnei de astazi. Cu toate acestea, pe mesele lor nu se afla
niciodatda ceva asemandtor spaghetelor sau macaroanelor. Originea macaroanelor si a
spaghetelor este Napoli. Regiunea Campania, a carei capitala este Napoli este pe primul loc Tn
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ceea ce priveste productia de paste. A doua regiune ca productie este Liguria, In orasul Imperia
se afla cele mai multe fabrici de paste fainoase si chiar un muzeu al pastelor fainoase. In 1740
orasul Venetia a acordat o licentd pentru deschiderea de prima fabrica de paste fainoase.

-
Fa

FAINA APA OUA

Pregitirea Formarea melanjuhn

Prepararea aliatuhn

Modelarea aluatuhu (presarea)

Uscarea

Ambalarea si depozitarea

N

PASTE SIMPLE PASTE CU OUA

Fig. 6.1 Schema tehnologica de fabricare a pastelor fainoase

In general pastele fainoase se caracterizeaza prin:

o valoare alimentard ridicatd prin utilizarea fainii cu un continut maxim de
substante proteice, iar continutul de umiditate al produselor este foarte mic;

. grad de asimilare a carbohidratilor si substantelor proteice ridicat, foarte
important pentru alimentatia dietetica si a copiilor;

. conservabilitate pe timp indelungat fara a micsora calitdtile nutritive §i gustative;

. rapiditatea §i simplitatea prepardrii datorita duratei scurte de fierbere a pastelor
fainoase.

Pastele fainoase se pot clasifica:

. dupa forma:

. lungi — macaroane, spaghete;
. medii — fidea, taitei;

. scurte — stelute, orzisor etc.
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. dupa compozitia aluatului:

. paste simple;

. paste cu adaosuri.

Materiile prime si auxiliare folosite la fabricarea pastelor fainoase

Faina alba de grau de extractie 0-30%0, obtinuta din grane dure, cu sticlozitate mare
(peste 60%), permitdnd obtinerea unor paste fainoase cu suprafatd neteda, fara asperitati, de
culoare alb-galbuie, care isi mentin forma dupa modelare.

Apa, care trebuie si fie potabild, incolora, fira miros si cu duritate de 15-20°germane. In
cazul unei duritati mai mari a apei, recomandata la prelucrarea fainurilor de slaba calitate, are
loc o uzare prematura a matritelor;

Ouale, folosite n scopul imbogatirii valorii alimentare si imbunatatirii aspectului. In acest
scop se folosesc numai oud de gdind, proaspete sau sub forma de praf de oua;

Pasta de tomate se intrebuinteaza in stare proaspata sau conservata in vederea imbogatirii
produsului 1n substante nutritive si conferirii unei coloratii specifice produselor.

Procesului tehnologic de fabricare a pastelor fainoase cuprinde:
pregatirea si dozarea materiilor prime
framantarea aluatului

modelarea aluatului (prin presare, taiere sau stantare)

1
2
3
4, asezarea in vederea uscarii
5 uscarea

6

ambalarea

6.1 Caracteristicile materiilor prime si secundare
Pentru fabricarea pastelor fainoase se utilizeaza o serie de materii care servesc la
indeplinirea urmatoarelor functii :

-materii pentru a crea structura de baza a aluatului, cu proprietatile sale de elasticitate i
plasticitate; Tn acest scop se folosesc fainuri de grau cu insusiri calitative superioare, apa si uneori
adaosuri de gluten care urmaresc sa sporeasca valoarea alimentara, dar si insusirile tehnologice
ale aluatului;

-materii pentru sporirea valorii alimentare a materiilor de baza, completdnd continutul
lor in principiile nutritive Tn care acestea sunt deficitare; cele mai frecvent folosite n acest scop
oudle, diferitele sortimente de legume (tomate, spanac, morcov si altele), unele sortimente de
fructe, extracte proteice etc.;

-materii pentru Tmbunatatirea aspectului pastelor fainoase, ceea ce se obtine prin
ameliorarea culorii, ca urmare a folosirii galbenusurilor de ou, a unor legume si fructe; acestea
imprima produsului nuante plicute ochiului §i permite asocieri favorabile cu ingredientele
folosite;

-materii pentru imbundtatirea aromei sau mai bine zis a gustului pastelor fainoase, care
se recomanda sa fie bazate pe surse naturale (fructe, legume, seminte si altele);
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Prin imbinarea in structuri si proportii adecvate a acestor materii rezultd o gama foarte
mare de sortimente de paste fainoase, care prin compozitia si insusirile lor creeaza specificitate
distincta fiecaruia dintre ele.

Pentru producerea pastelor fainoase lungi se utilizeaza ca materii prime, in cea mai mare
proportie, faina de grau si apa si ca material secunda — oua.

Faina pentru fabricarea pastelor fainoase se recomanda sa fie obtinuta din cereale dure, cu
sticlozitate mare (peste 60%). Din aceste grane se obtine faina grisata, cu procent mare de gluten
(minimum 30%) de calitate buna, adica elastic si vascos.

Folosirea fainelor de grau dure (soiul Triticum durum) permite fabricarea unor paste
fainoase cu suprafata neteda, fara aspiritati, de culoare alba-galbuie, care isi mentin forma dupa
modelare. In stare uscati, pastele sunt mai rezistente, sticloase, iar la fierbere isi maresc volumul
de minimum trei ori; nu se desfac in apa, iar apa de fierbere ramane aproape limpede (avand o
slaba opalescenta).

Influenta pe care o au insusirile tehnologice ale fainii asupra comportarii aluatului n
procesul de fabricatie si asupra calitatii pastelor fainoase rezultate impune anumite ceringe pentru
aceastd materie prima si anume:

- la producerea fainurilor destinate pastelor fainoase este indicat sa se foloseasca
indeosebi grane dure, cu greutate hectolitrica de 78 Kg, cu sticlozitate ridicata, apropiatd de
100%, cu continut de gluten umed de peste 32%, iar culoarea si proprietatile fizico-mecanice ale
glutenului sa fie foarte bune; de asemenea se recomanda ca boabele graului folosit sa aiba o
culoare aurie sau chihlimbarie-galbena;

- in cazul in care nu se dispune de cantitdfi suficiente de grau de calitate si cu
proprietatile prescrise trebuie sa se actioneze asupra calitatii fainii, prin realizarea de
amestecuride fainuri de foarte buna calitate cu celelalte de buna calitate, avandu-se Tn vedere
necesitatea de a respecta conditiile de calitate minime pentru asigurarea unor produse superioare.

- culoarea fainii trebuie sa fie deschisa, alba-gélbuie, fara a se sesiza vizual prezenta
de particule de tarate. Deoarece unele loturi de faina, in momentul in care sunt transformate in
aluat, au tendinta de a se Inchide la culoare, caracteristicd pe care o transmit si pastelor fainoase,
este necesar ca inainte de a se trece un lot de faina in fabricatie sa se verifice comportarea lui din
acest punct de vedere. Aceasta caracteristica a fainilor se datoreste unui continut mai mare de
tirozina liberd, care sub actiunea enzimei tirozinaza, in prezenta oxigenului din aer se oxideaza,
rezultand melanina, care are culoare inchisa. Constatarea acestui aspect al calitdtii fainii se poate
face numai prin proba umeda.

- granulatia fainii utilizata la producerea pastelor fainoase influenteaza intr-o mare
masurd procesele fizico-chimice, biochimice si coloidale, ce au loc in aluat, proprietatile lui
fizice si tehnologice, calitatea si randamentul in produse finite.

Pentru a se obtine paste fainoase de calitate superioard, cu mare rezistenta, sticloase, cu
suprafata neteda si lucioasa si cu sectiunea de culoarea chihlimbarului, sunt indicate Tndeosebi
fainurile grisate. Aceste Tnsusiri se remarca si in faza de aluat, deoarece din faina grisata rezulta
aluat compact, bine legat, vascos, elastic dar in acelasi timp plastic.

Comportarea tehnologica favorabila a fainii grisate se explica prin faptul ca particulele
fiind de dimensiuni mai mari se umfla mai lent si formeaza mai incet aluatul. In plus continutul
interior al granulei de faind mentine structura bobului de grau, care este mai apropiatd de cea a
pastelor fainoase uscate. Crescand dimensiunile particulelor, cantitatea de apa ce se adauga
scade, umectarea fiind mai redusa, iar in procesul tehnologic urmeaza a se elimina o cantitate
mai redusa de umiditate, ceea ce este o inlesnire pentru fabricatie.
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Continutul de gluten, respectiv continutul fdinii In substante proteice generatoare de
gluten, este foarte important pentru aprecierea fainii, deoarece determina intr-o mare masura
comportarea ei in procesul tehnologic.

Apa

La producerea pastelor fainoase apa are o importantd deosebitd, care decurge din
influenta directa pe care o are asupra desfasurarii fabricatiei si a calitafii produselor.

Rolul apei in aluat este dintre cele mai importante, deoarece in prezenta ei particulele de
faina se hidrateaza si se formeaza glutenul, care conditioneaza obtinerea aluatului. La o cantitate
insuficienta de apd nu se asigurd formarea completd a glutenului, obtinandu-se aluat de
consistentd mare cu elasticitate redusa.

Duritatea apei influenteaza direct insusirile glutenului si datorita acestuia si ale aluatului
si pastelor fainoase. Apa durd Tmbunatateste calitatea aluatului. Se recomanda pentru fabricatie
apa dura de 13 - 18 grade si apa foarte dura de 19 — 30 grade duritate.

Temperatura apei impreund cu caldura fainii determind temperatura aluatului. La
alegerea temperaturii apei se f{ine seama cad prin cresterea temperaturii aluatului se mareste
fluiditatea aluatului, care poate servi calitatii, insa peste anumite nivele ea dduneaza, degradand
glutenul.

Pentru fabricarea pastelor fainoase se utilizeaza numai apa care indeplineste conditiile
standardizate de a fi potabild. In concordantd cu nevoile tehnologice se modificd dupa caz
duritatea si temperatura apei.

Cantitatea de apad necesara fabricatiei pastelor fainoase se calculeaza in functie de:
cantitatea de faina folosita pentru sarja respectiva de aluat, umiditatea fainii si umiditatea pe care
trebuie sa o aiba aluatul.

Descrierea materiilor secundare si a celor de adaos

In producerea pastelor fainoase lungi cu adaos de ou, se utilizeazd ca materii secundare
ouale. Utilizarea oudlelor la producerea pastelor fainoase este datoratd urmatoarelor functii pe
care le realizeaza :

- fiind una din materiile alimentare cele mai complete contribuie la imbunatatirea
valorii alimentare a produselor (sub aspect nutritiv si energetic);

- culoarea galbena a gdlbenusului imprima aluatului o culoare galbuie mult
apreciata;

La fabricarea pastelor fainoase se folosesc oua proaspete si ouda conservate prin frig,
concentrare sau uscare.

Ouale proaspete trebuie sa aiba coaja curatd, intreaga, fara fisuri, iar daca sunt introduse
intr-o solutie de 5% sare comestibila sa nu pluteasca. Albusul trebuie sa fie transparent, fara a fi
prea lichid, iar gdlbenusul sa fie compact si fara miros sau gust strain.

Ouale conservate prin frig sau congelate se tabrica prin spargerea oudlelor, separarea
cojilor si a eventualelor oud necorespunzatoare. Continutul oudlelor se introduce 1n bidoane sau
pungi din material plastic sub forma de amestec (melanj), sau separat, albusurile si galbenusurile.
Astfel ambalate se pastreaza la frig.

Ouale deshidratate se prepard prin evaporarea apei pand la stadiul de pasta sau de praf
de oua. Comparativ cu alte sortimente de oud cele deshidratate au avantajul ca sunt mult mai
stabile pe timpul conservarii.
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Materiile aromatizante sau condimentele sunt ingrediente, ce se folosesc la fabricarea
pastelor fainoase deoarece realizeaza urmatoarele functii:

- influenteaza favorabil apetitul si stimuleaza excitatiile digestive;

- prin realizarea de diferite ansamble de arome se realizeaza unul din criteriile
importante de diferentiere a produselor.

Descrierea operatiilor din fluxul de fabricatie
6.2 Pregatirea materiilor prime si secundare

Pregdtirea materiilor prime are drept scop conditionarea in vederea unei bune
omogenizari a aluatului si a indepartarii eventualelor impuritati.

Pregatirea fainii pentru fabricatie se face prin amestecare, cernere si incdlzire conform
conditiilor prevazute in reteta .

Amestecarea fainii se face prin mai multe metode: prin alimentarea cernatorului cu
fainurile ce urmeaza a fi amestecate in proportia stabilitd; prin extragerea din celulele silozului
a fainurilor de calitati diferite, in proportia indicatd pentru amestec; cu ajutorul unor utilaje
speciale, cum sunt: timocul amestecdtor, amestecatoare cu transportoare elicoidale cu turatie
reglabila etc.

Cernerea fainii se face trecand-o printr-o tesatura fina din fire metalice sau mase plastice.
Prin cernere se indeparteaza corpurile straine care au patruns in faina si in acelasi timp fdina se
afineaza si se aeriseste. Pentru cernerea fainii destinate pastelor fainoase se folosesc site cu 7 —
8 fire/cm, respectiv cu dimensiunea ochiului de 1,1 mm. Instalatiile utilizate sunt de urméatoarele
tipuri: cerndtorul sitd pland vibratoare, cernatorul burat, cernatorul cu sita fixa tip ,,Pionier”.

Incilzirea fainii se practicd in timpul iernii si se face prin aducerea fainii la temperatura
de 15 — 20°C. Are drept scop conditionarea in vederea unei bune omogenizari a aluatului si a
indepartdrii eventualelor impuritati.

Pregétirea apei tehnologice constd in incalzirea acesteia pana la temperatura prevazuta
de reteti. Apa se incilzeste pana la o temperaturd care depinde de calitatea fiinii. In cazul
pastelor lungi, care se fabrica din faind cu continut de peste 30% gluten, temperatura apei trebuie
sa fie de 25 — 28°C.

Operatiile de pregiatire a oudlor diferd dupa cum se folosesc oud proaspete sau oud
conservate. Ouale proaspete se pregatesc prin separarea confinutului de coajd si uneori a
gilbenusului de albus. Oudle conservate se adaugd ca atare, In doze stabilite in functie de
echivalentul in oua proaspete, ceea ce se face tinand seama de continutul in substanta uscata.

Pasta de tomate se dilueaza cu apa folosita la framantarea aluatului.

Dozarea materiilor prime are ca rol asigurarea calitatii aluatului si, in final, a pastelor
fainoase, in sensul respectarii compozitiei prevazute in reteta de fabricatie si a sincronizarii
debitului de material cu productivitatea liniei. Instalatiile de dozare utilizate se caracterizeaza
prin existenta unui dispozitiv care transfera cantitafi egale de materii pentru o anumita turatie a
elementului lucrativ si un variator de turatie cu care se regleaza debitul de materii dozate. La
intocmirea retetelor de fabricatie, dozarea fainii si apei depinde de finetea fainii si de felul
produselor.
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Dozatoarele de materii pulverulente realizeaza portionarea prin mai multe tipuri de
dozare, dintre care cele mai raspandite sunt cele cu buzunarase, cu banda, cu melc transportor si
cu plan vibrator.

Dozatoarele pentru lichide si fluide se utilizeaza pentru apa si pentru amestecuri de apa
cu pasta sau praf de oud. Cele mai utilizate dozatoare sunt: dozator cu pompa si piston si dozator
micrometric.

6.3 Prepararea aluatului

La stabilirea regimului tehnologic pentru prepararea aluatului se urmareste realizarea
conditiilor optime de umiditate si temperaturd a aluatului, precum s§i respectarea duratei si
intensitatii de framantare in vederea obtinerii unor produse de buna calitate.

Dozarea materiilor prime se realizeaza in functie de sistemul de functionare al instalatiei
de framantare a aluatului, respectiv dozatoare cu functionare periodica — n cazul
fraimantatoarelor discontinue si dozatoare la care se regleaza fluxul continuu de material — in
cazul framantatoarelor cu functionare continua.

Aluatul pentru fabricarea pastelor fainoase trebuie sa fie foarte consistent pentru ca
produsul sa isi pastreze forma capatata dupa modelare, consistenta necesara realizandu-se prin
addugarea unei cantitdti minime de apa la presare.

In functie de calitatea fainii utilizate in fabricatie, cantitatea de apa se modifica astfel:

ela fainurile cu granulatie mare (grisurile) se adauga o cantitate de apa mai mare cu 1,5-
2% decat la fainurile fine obtinute din acelasi soi de grau;

ela fainurile din grane dure se adauga cu 1-1,5% mai multa apa decat la fainurile din grane
Mmoi.

Dupa continutul de apa si consistenta, aluaturile se pot imparti in urmatoarele tipuri:

ealuaturi consistente (tari), cu umiditate intre 28-29%, care se prezintd sub forma
sfaramicioasa, prelucrarea acestor aluaturi necesitd presiuni mari §i reduc in mod simtitor
productivitatea preselor; ele se prepara in cazul fabricarii pastelor fainoase cu forme complicate
pentru a evita, dupa modelare, deformarea produselor;

saluaturi de consistenta medie, avand umiditatea intre 29-31%; sunt folosite cel mai mult
in cazul fabricarii diferitelor tipuri de paste fainoase modelate prin presare;

saluaturi de consistenta redusa (moi), avand 31-32% umiditate; acestea nu sunt indicate,
deoarece produsele obtinute se lipesc, se deformeaza usor si se usuca greu.

6.3 Framantarea aluatului

Framdntarea aluatului se realizeaza in scopul amestecdrii cat mai perfecte a
componentelor acestuia pentru obtinerea unor produse omogene. Durata si intensitatea
framantarii determind intr-o mare masura calitatea aluatului. Framantarea aluatului pentru paste
fainoase dureaza relativ mult — 15-20 min — datorita cantitatii mici de apa, care pentru a umezi
uniform masa de faina si a forma peliculele de gluten, necesita un timp mai indelungat.
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Fig. 6.2 Malaxor pentru paste

Durata de framdntare depinde de calitatea fainii, consistenta si temperatura aluatului.

Aluaturile preparate din faina grifica (obtinute din grane dure) necesitd o duratd de
framantare mult mai mare. Pentru aluaturile preparate din fainuri slabe, cu temperatura ridicata
sau cu consistentd micd durata framantarii se reduce. Intensitatea framantarii depinde de viteza
unghiulara a bratelor framantatorului si se caracterizeaza prin cantitatea de energie ce se consuma
prin fraimantare.

Aluatul rezultat in urma framantarii trebuie sa aiba o compozitie cat mai omogena.
Umiditatea aluatului, pentru paste fainoase lungi, trebuie sa fie de 30 — 32% 1in cazul utilizarii
fainii negrifice (find) si de 32 — 43% 1n cazul fainii grifice. Framantarea se poate realiza 1n:

-framantatoare discontinue, de tipul malaxoarelor pentru pasta tare sau a amestecatoarelor
cu role;

-framéantatoare continue, compuse din 1-3 compartimente dreptunghiulare, in interiorul
carora se roteste un ax cu palete ce favorizeaza amestecarea componentelor si curatarea aluatului
de pe peretii cuvei.

*S-au construit instalatii de framantare duble alcatuite din 2 instalatii obisnuite de
framantat, montate simetric una fata de alta. Fiecare framantator alimenteaza o presa.

*Instalatiile care functioneaza sub vid sunt realizate in doua variante: cu vid aplicat la
framantare si presare sau cu vid aplicat numai la presare.

In cazul pastelor lungi, produse care trebuie si aiba suprafati neteda, lucioasa, umiditatea
impusa aluatului cere utilizarea metodei framdntarea mijlocie. Aceastd metoda se aplica, in
special, cdnd produsele se modeleaza prin taiere sau prin stanfare. Se poate utiliza, In cazuri
limitate, si framdantarea moale.
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6.4 Modelarea aluatului
> D" p

Figura 6.3 Presa pentru paste Polymatik

Modelarea aluatului este operatia tehnologica efectuata inainte ca aluatul sa fie trecut la
uscare si confera forme specifice produselor ce urmeaza a fi fabricate (macaroane, spaghete,
fidea). In functie de produsul fabricat, se poate realiza prin urmatoarele metode:

<> prin presare — metoda cea mai uzuala;
X prin stantarea foilor subtiri de aluat;
<> prin tdiere.

Conditiile de calitate ce trebuie indeplinite la modelare de semifabricatele folosite la
obtinerea pastelor fainoase sunt:

- calitatea aluatului supus modelarii — aluatul trebuie sa fie omogen, cu umiditate
si temperatura constanta, fara resturi de faina neamestecate sau cocoloase de aluat uscat;

- suprafata neteda, usor matd, fara prezenta asperitdtilor sau rupturi, sd nu prezinte
defecte de modelare datorita presarii neuniforme prin matrite;

— sd aiba o coloratie placutd, cu nuantd de galben-crem, sticloasd, in functie de
compozitie, Tnsd uniforma pe toatd suprafata, sd nu prezinte pete datorate contactului cu
suprafetele masinilor de prelucrare, iar in timpul uscarii sa nu se inchida la culoare;

- sd aiba o elasticitate buna si sa nu se deformeze sau sa se faramiteze la taiere sau
la asezare in vederea uscarii.

Factorii ce influenteaza operatia de modelare sunt:

-Conditiile deformarii plastice a aluatului: la modelarea prin presare obtinerea formei
dorite se realizeaza prin curgerea aluatului prin orificiile matritei;

-Curgerea aluatului se face similar lichidelor foarte vascoase si are loc atunci cand forta
de coeziune dintre particulele de aluat si forta de adeziune de deasupra si din canalele matritei
sunt mai mici decat forta de presare.
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-Aderarea aluatului de suprafetele canalelor de modelare duce la cresterea presiunii la
care trebuie supus aluatul pentru a parcurge orificiul matritei, ceea ce determina un consum
suplimentar de energie, reduce viteza de modelare si contribuie la formarea de asperitati pe
suprafata produselor.

Evitarea acestor dezavantaje se face prin:

- confectionarea orificiilor de modelare din materiale de care aluatul nu se lipeste
(teflon);

— acoperirea suprafetelor de alimentare a orificiilor prin suflare cu diferite metale
care evitd sau reduc lipirea aluatului;

- confectionarea de profiluri speciale ale canalelor de modelare, care sa reduca
distanta pe care o parcurge aluatul prin deschiderea ingusta de modelare.

Influenta calitatii fainii asupra modelarii aluatului

Pentru procesul de modelare sunt importante continutul in gluten si finetea fainii.
Fainurile cu gluten redus si de slaba calitate conduc la obtinerea unor produse de slaba calitate,
iar fainurile cu continut ridicat de gluten prea elastic ingreuneaza operatia de modelare.

Umiditatea aluatului, deoarece determind consistenta aluatului, respectiv viteza de
curgere prin matritd, influenteaza Intr-0 mare masura presarea aluatului. Aluatul cu umiditate
mai mare se preseaza usor, insd nu este indicat datoritd elasticitatii §i rezistentei
necorespunzatoare a pastelor obtinute.

Temperatura aluatului in momentul trecerii prin orificiile matritei trebuie sa fie de 40-
50°C, temperaturile mai mari conducand la degradarea aluatului.

Presiunea si viteza de presare sunt determinate de consistenta sau plasticitatea aluatului
si de rezistenta acestuia opusa la trecerea prin orificiile matritei (datoritd frecarii aluatului).
Viteza de presare este determinata si de metoda de presare. In conditii obisnuite viteza de presare
este de 15-25mm/s, insd poate atinge 25-35mm/s si chiar 50-100mm/s in cazul unor sortimente
(fidea). In timpul modelarii, aluatul trebuie supus unei presiuni constante. Variatiile bruste de
presiune provoaca defecte (mai ales la macaroane), care se prezinta cu portiuni in care diametrul
este mai mare, iar suprafata este aspra.
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Fig. 6.4 Scheme de principiu ale modelarii prin presare
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Matrita este o piesa foarte importantd pentru calitatea pastelor fainoase, deoarece in
matritd se obtine forma definitiva a produselor si se conditioneaza, in mare masura, finetea lor.
Sunt piese fabricate din otel inoxidabil sau bronz, cu sectiune circularda sau dreptunghiulara,
prevazuta cu orificii de modelare care au forma specifica produselor ce urmeaza a fi fabricate.
Matritele cilindrice sunt folosite mai ales pentru pastele scurte (care dupa ce ies din orificii sunt
taiate automat la o anumita lungime cu ajutorul unui cutit cu functionare periodica), matrite
pentru obtinerea unei foi de aluat din care se vor fabrica sortimentele ce se realizeaza prin
stantare si matrite pentru liniile mecanizate de fabricare a pastelor lungi.

Tipurile imbunatatite de matrite prevad un cadru de fonta cu orificii de dimensiuni mari,
in care se monteaza matrite mici, specifice produsului ce se fabrica, de obicei fiind folosite:

eorificii pentru paste cu sectiunea uniforma (fidea, taitei, spaghete) care au sectiunea
simpla (fig. 81.2. a, b);

eorificii pentru modelarea pastelor in forma de tub (macaroane), formate din orificiul
propriu-zis, a carui sectiune se ingusteaza treptat spre iesire (fig. 81.2. d), in interiorul carora este
prevazut un ax cu dimensiunile necesare ale golului pastelor, care se sprijina pe 2-3 aripioare ce
lasa aluatul sa se strecoare usor in jurul lor;

eorificiul care modeleaza aluatul in forme speciale, de scoici, melci sau asemanatoare
acestora (fig. 81.2 ¢);

eorificii pentru modelarea pastelor in forma de tub, prevazute, insd pe peretii interiori cu
canale in spirala (fig. c), astfel ca suprafata exterioara a pastelor fainoase capata aceastd forma.

a. sub forma de panglica;

1. orificii cilindrice drepte; 2. in trepte;
3. conice care se ingusteaza; 4. conice
care se largesc; 5. orificii cu con dublu

b. orificii de modelare a
taieteilor cu margini
gofrate, sub forma de
melci, cornulete sisub
forma de scoici;

c. sub forma de tuburi.

Fig. 6.5 Diferite orificii de modelare a aluatului

Modelarea aluatului prin tiiere consta din divizarea unei foi de aluat, obfinuta prin
presare sau valtuire, in formatele si dimensiunile dorite.

Modelarea aluatului prin stantare consta in decuparea produselor dintr-o0 foaie de aluat
pregatita n prealabil cu ajutorul mai multor ponsoane ce decupeaza si modeleaza bucatile in
forma doritd. Modelarea prin taiere si stantare au fost inlocuite, deoarece instalatiile utilizate in
acest caz au productivitate redusa si dau cantitafi Tnsemnate de resturi de aluat.

Pastele fainoase modelate trebuie sd indeplineascd urmatoarele conditii principale pentru
ca, dupa uscare, sa rezulte produse de buna calitate:

-sd aiba suprafata perfect neteda, usor mata, omogena si fara rupturi,
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-sd aiba o coloratie placuta, galben-crem sau galben-albicioasa, egala si uniforma pe
toata suprafata, fara pete, puncte brune sau negre;

-sd aiba elasticitate cat mai mare, sa-si pastreze bine forma, sd nu se rupa si sd nu se
sfaramiteze la taiere sau la asezarea pentru uscare;

-sd nu se lipeasca intre ele in timpul uscarii;

-sa nu prezinte defecte provocate de neuniformitatea vitezei de modelare, cum sunt inele
bombate pe macaroane, dungi sau solzi pe suprafata produselor valtuite ori stantate etc.;

-sa corespunda ca dimensiuni, forma si grosimea peretilor (la macaroane)standardelor de
calitate.

6.5 Taierea si asezarea pastelor in vederea uscarii

In afara de modelarea propriu-zisa, in tehnologia de prelucrare a aluatului mai intervin si
alte faze ajutdtoare, cum sunt taierea firelor de aluat modelat, pregatirea lor pentru uscare prin
intindere.

Taierea aluatului modelat reprezinta faza tehnologica prin care se definitiveaza marimea
pastelor fainoase. Taierea pastelor lungi, care are rolul de a uniformiza lungimea firelor de aluat
corespunzitor cerintelor sortimentului fabricat. In acest caz, tiierea firelor de aluat se face in mai
multe variante: firele de aluat se taie la marimi mai mari decat este necesar, iar dupa asezarea lor
pe vergelele de uscare se face ajustarea marginilor in functie de sortiment; firele de aluat sunt
preluate direct pe vergelele de uscare, tdierea se face in marimea prescrisa, nemaifiind necesare,
ulterior, ajustdri dupd lungime.

Procesul de uscare a pastelor fainoase trebuie sa decurga lent s1 omogen, in care scop
semifabricatele sunt pregdtite in vederea uscdarii prin asezarea lor in conditii care sa favorizeze
schimbul de umiditate si sa asigure calitatea produselor.

Pentru pastele fainoase lungi pregatirea pentru uscare constd din suspendarea lor pe
vergele cu care vor fi introduse in uscator, urmatd de taierea la o anumitad lungime, sau din taierea
firelor de aluat si agezarea lor ordonata 1n casete. Asezarea pastelor fainoase lungi pentru uscare
se face diferentiat in functie de instalatia de modelare si de tipul de uscator utilizat. Pentru
instalatiile de modelare cu matrite dreptunghiulare firele de aluat sunt preluate continuu de un
dispozitiv special care le aseaza ordonat pe vergele si le taie la lungimea necesara. Pentru
instalatii cu matrite cilindrice, la care uscarea se face pe vergele, se taie un set de fire de aluat,
se distribuie ordonat si uniform, dupa care se taie la lungimea necesara. Pentru cazul in care
aluatul este uscat in casete se face, mai intai, taierea firelor la lungimea necesara si, apoi, urmeaza
asezarea lor in casete.

Pentru macaroane, in afara de uscarea pe vergele se mai practica uscarea in casete.
Casetele au forma unei tivi cu doi pereti laterali. Aluatul modelat, taiat la lungimea necesara, se
aseaza 1n randuri suprapuse. Intre rindurile de macaroane se intercaleaza cate o foaie de carton
pentru a usura patrunderea aerului. La agezarea aluatului in casete, firele de aluat trebuie ordonate
paralel, pentru a nu se deforma, stramba ceea ce da un aspect neplacut produselor si provoaca
greutati la ambalare.

Pastele fainoase lungi se aseaza intr-un singur strat (rand), pe vergelele (barele) pe care
urmeaza sa se usuce sau in casete, in mai multe straturi suprapuse.

Pastele fainoase medii impletite (fidea, taitei) necesita, in afara de agezarea intr-un strat
uniform, si impletirea lor intr-o formad speciald, care favorizeaza uscarea si manipularea
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produselor finite la ambalare. Pastele se impletesc in forma de gheme (papusi) manual sau cu
ajutorul unui dispozitiv care permite impletirea simultand a mai multor papusi. S-au construit si
magini speciale, cu care se realizeaza impletirea papusilor. Acestea prezintd dezavantajul ca
necesita o supraveghere competenta si au o productivitate redusa.

6.6 Uscarea pastelor fainoase

Uscarea aluatului pentru paste fainoase urmareste eliminarea din masa a unei parti din
cantitatea de apa continutd, cand caracteristicile semifabricatelor, indeosebi componentele
nutritive si aspectul raman neschimbate. Procesul de uscare se desfasoara in doua faze distincte:
preuscarea §i uscarea.

Uscarea desavarseste procesul de eliminare a apei pana se ajunge la nivelul de umiditate
prescris pentru paste fainoase. Pentru pastele fainoase lungi, in cazul instalatiilor moderne,
preuscarea se face intr-o instalatie distincta, la care temperatura aerului variaza de la 48 la 60°C,
marindu-se treptat de la intrare spre iesire, in timp ce umiditatea relativd se mentine in jurul lui
80%.

Efectul preuscarii constd din evacuarea a circa 30% din surplusul de apa. La uscare
temperatura aerului este de 35 — 45°C, crescand pana la peste 50°C la pastele mai putin dificile,
iar umiditatea relativa variaza intre 65 si 85%; procesul de uscare dureaza 24 — 36 ore, in functie
de sortiment.

Etapele principale ale procesului de uscare a pastelor fainoase sunt:

spreuscarea - consta din eliminarea unei cantitafi insemnate de apa din straturile
exterioare ale pastelor modelate (30 - 35% din cantitatea de apd continutd in paste).
Conditiile in care preuscarea are loc, respectiv temperatura aluatului, care depinde in primul
rand de temperatura aerului ce se va folosi pentru aceasta, au o mare importanta;

suscarea propriu-zisa prin care se elimind o cantitate suplimentara de apa din pastele
fainoase, astfel incat in produs sa se atingd 11 - 12% umiditate, ceea ce permite o buna
conservare a produselor. Trebuie evitatd o temperatura inalta la uscare deoarece aceasta poate
conduce la o uscare rapida a suprafetei pastelor determinand astfel craparea acestora ;

estabilizarea - operatia de uniformizare a umiditatii in masa de aluat - are scopul de a
realiza o distributie egala a apei in masa produselor pentru a se evita fisurarea straturilor
exterioare ale acestora (fenomen cunoscut sub denumirea de "fulgerare™). Stabilizarea se
poate realiza Tn camere speciale sau in instalatia folositd pentru uscare. Conditiile in care se
realizeaza stabilizarea (temperatura aerului) trebuie sa permita o scadere treptata a temperaturii
pastelor pana la cea a depozitului (circa 20°C).
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Fig. 6.6 Graficul uscarii pastelor scurte in regim intermitent, la instalatii cu functionare
continud

Metode de uscare

Modul in care se conduce regimul de uscare a pastelor fdinoase are o mare insemnatate
pentru calitatea produselor finite, aceasta operatie reprezentand faza procesului tehnologic in
care se fixeaza forma produsului. Nerespectarea regimului optim de uscare poate duce la
defectiuni grave, dintre care unele nu se mai pot remedia si provoaca rebutarea productiei. Astfel:

euscarea prea intensd, rapida si neuniforma duce la fulgerarea pastelor si ruperea
lor in faramituri ;

euscarea  lentd  sau  insuficienta = creeazd  condifii =~ favorabile  pentru
cresterea aciditatii si, uneori, mucegairea produselor ;

suscarea prea avansatd, sub umiditatea stabilitd, determind wun continut
mai mare de substanta uscata.

Regimurile de uscare a pastelor fainoase, folosite in productie, sunt foarte variate si ele
depind de sortiment si de instalatiile de uscare folosite.

Pentru uscarea pastelor fainoase s-au realizat instalatii de diferite tipuri, in functie de
gama de sortimente:

*pentru paste scurte :instalatii cu alimentare periodica, cu uscarea pe rame, cusite, cu sau
fara baterii de incalzire a aerului, instalatii continue, cu benzi rulante sau cu tambur;

spentru paste medii : cu alimentare periodicd, continue, cu deplasarea mecanizatd a
ramelor.

*pentru paste lungi : cu incarcare manuald, cu incarcare semiautomatd, mecanizate.
In general, toate instalatiile de uscare cuprind :
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*0 camera de uscare, bine izolata, pentru a se reduce la minimum pierderile de aer si
caldura;

*0 instalatie pentru circulatia pastelor in curentul de aer;

*0 instalatie pentru circulatia aerului, formata dintr-un ventilator suficient de puternic, care
sa Tmpinga aerul prin masa de paste supusa uscarii; acelasi ventilator este folosit, in unele cazuri
pentru recircularea aerului de la uscator la bateria de conditionare;

«dispozitive pentru reglarea circulatiei aerului in interiorul uscatorului, astfel incat sa se
realizeze o uscare uniforma 1n toatd masa de paste.

Sfarsitul procesului de uscare se poate realiza organoleptic sau chimic. Metodele utilizate
n cazul examenului organoleptic sunt:

sverificarea elasticitafii pastelor, acestea fiind uscate in momentul in care sunt
elastice (cazul pastelor lungi),

sverificarea rezistentei pastelor : prin strivire, sd nu-si modifice forma si sd se
sfarame; la rupere sd opuna o rezisten{d mare, sectiunea rupturii sa fie sticloasa si nu fainoasa;

sverificarea indicatiilor aparatelor de masura si control (termometre, higrometre) care
trebuie si indice aceeasi parametri atit in interiorul cdt si in exteriorul uscatorului.in
cazul analizei fizico-chimice se determina umiditatea pastelor, care se considerd uscate cand
umiditatea este de 11,0- 12,0%.

6.7 Ambalarea pastelor fainoase
Ambalajul indeplineste functiile de protectie a produselor, asigura prezentarea atractiva
si serveste pentru pastrarea integritafii unei portii.

Pentru pastele fainoase ambalajele indeplinesc mai multe functii si anume:
*protejeazd produsele impotriva impurificarii lor, asigura igiena;

erealizeazad gruparea produselor ce formeaza o portie si realizeaza pastrarea integrald a
cantitatilor de paste dozate;

easigurd prezentarea corespunzatoare a pastelor fainoase;
easigurd o buna protectie la solicitarile mecanice.

Pentru ambalarea pastelor fainoase lungi se folosesc cutii de carton simple sau caserate,
pungi si plicuri din materiale complexe transparente pe baza de materiale plastice Procesul de
ambalare a pastelor fainoase comportd mai multe operatii tehnologice, care, in ordinea realizarii
lor, sunt: dozarea cantitafii ce urmeaza a fi ambalatad, ambalarea propriu-zisa, inchiderea
ambalajului si asezarea lui in ambalajul de transport.

Ambalarea propriu-zisa a pastelor fainoase consta in formarea ambalajului si asamblarea
cu portia de produs. La inchiderea ambalarii este foarte important sa se verifice integritatea
ambalajului si cantitatea de produs dozata. Acest lucru se realizeaza prin cantarirea unui esantion
de ambalaje. La ambalarea pastelor fdinoase se utilizeaza: masini de ambalat in plicuri, masini
de ambalat in pungi si masini de ambalat in cutii.

Pastele fainoase preambalate, pentru a se manipula cu usurinta si pentru a li se asigura o
protectie suplimentard, se introduc in curtii de carton ondulat, 1azi de lemn, sau direct in
containere si palete lada.
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Pastele fainoase se pot livra ambalate in pungi de celofan termosudabil, pungi de héartie
pergaminata, pungi de polietilend, cutii de carton duplex.

Ambalajele folosite trebuie sa fie curate, uscate, neinfestate, fara miros i sa asigure
integritatea produsului.

Fig. 6.7. Linie de ambalare paste

6.8 Depozitarea pastelor fainoase

Pentru mentinerea calitatii la depozitarea pastelor fainoase trebuie asigurate conditii
optime de conservare.Depozitarea produselor se face in incaperi curate, luminoase, uscate si bine
ventilate, cu pereti netezi si pardoseli compacte. Nu este permis sa se depoziteze pastele fainoase
impreuna cu alte produse puternic mirositoare sau neigienice. Nu se vor depozita produsele in
camere infestate sau cu diunitori ai pastelor fiinoase care pot duce la degradarea calititii.In
depozit trebuie create urmatoarele conditii pentru menginerea calitatii produselor: umiditatea
aerului de maximum 60 — 65% si temperatura de 10 — 20°C, fara variatii bruste care duc la
condensarea apei pe suprafata produselor si deci a mediului pentru dezvoltarea mucegaiurilor.

La manipularea pastelor fainoase, cu ocazia introducerii in depozit sau a livrarii, se va
evita trecerea directa dintr-o Incapere incalzita in alta mai rece sau invers.

Pentru o depozitare mai indelungatd se recomanda ca pastele fainoase sa aiba umiditatea
de 9 — 11%, iar la ambalare sa se foloseascd materiale uscate si compacte pentru a evita
patrunderea umiditatii si a daundtorilor.Pastele fainoase intrate in depozit se aseaza pe loturi
separate, In functie de sortiment si de data fabricatiei, fiecare lot avand un buletin de calitate si
o eticheta cu data intrarii, cantitatea, sortimentul si umiditatea produselor.

Ambalajele cu paste fainoase se stivuiesc pe gratare de lemn, la o distanta de cel putin 20
cm de perete si cel putin 70 cm intre stive. Se va evita formarea stivelor intre conductele de apa
sau langa instalatiile de incalzire. Pastele fainoase se depoziteaza in spatii inchise, curate, bine
aerisite, dezinfectate, deratizate.

Ambalajele cu paste fainoase se aseaza pe gratare de lemn, in stive nepaletizate de max.
3 m indl{ime, fara sa depaseasca 1.5 din lafimea stivei sau 1n stive paletizate de max. 7 m inaltime,
la o distanta de min. 10 cm de pereti.

Procese automatizate folosite in fabricatia pastelor
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Sistemul de control Pastelec este un sistem dezvoltat de compania Buhler si are
consecventd si reproductibile de calitate a pastelor prin optimizarea si functionarea pentru
intreaga linie de productie a pastelor. Acesta reduce volumul de lucru al personalului de
exploatare si intretinere, creste fiabilitatea de functionare, eficienta si asigura calitatea produselor
din paste produse pe linii Buhler.

Documentatia completd a productiei de date permite in fiecare etapd a procesului
localizarea si satisfacerea cerintelor de securitate §i a operarii de date. Aceste solutii de
automatizare pot fi usor de integrat cu sisteme ERP precum SAP. Acest sistem contine
echipamente de control a instalatiei tehnologice certificate ISO 9001. Buhler ofera suport online
la nivel mondial si profesionale la distantd a serviciilor de intretinere si se distinge prin
laboratoare de control a procesului tehnologic si prin capabilitatile sale extinse.
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Figura 6.8 Sistemul de control Pastelec
Metode moderne de uscare a pastelor fiinoase

Uscarea pastelor de la 32% la 12,5 % umiditate se face in tehnologia clasica la temperaturi
scazute pentru a evita accidentele de fabricatie. Fenomenele care au loc la uscare sunt : viteza de
evaporare a apei si de disponibil de umiditate, difuzia apei din interior cétre exterior, care
depinde de temperatura si umiditatea pastelor.

Dinamica uscarii pastelor cuprinde doua faze: perioada de uscare cu Viteza constantd, n
timpul caruia suprafata este impregnata cu umiditate provenita din interiorul pastelor si perioada
cu vitezd descrescatoare, cand apa provenita prin difuzie din interiorul pastelor nu este suficienta
pentru a satura suprafata pastelor. Celor doua faze corespund, tehnologic, urmatoarelor etape la
uscare :

ctapa de preuscare in care pastele sunt in stadiu de pseudoplastic pana la 25% umiditate;

eetapa de uscare propriu-zisda in care pastele ajung in forma elasto-platica rigida,
umiditatea lor fiind de 12,5%.

Tn procedeul de uscare a pastelor THT(Tres hautes temperatures) se folosesc temperaturi
de uscare mai ridicate : preuscare la 80°C, uscarea in trei trepte de temperatura 110-120°C, 80-
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90°C, 70-80°C, urmata de racire. Astfel, instalatia de uscare cuprinde zona de preuscare, zona de
uscare, zona de stabilizare si zona de racire.

Prin folosirea acestui procedeu se imbunatateste calitatea microbiologica a pastelor, iar
culoarea lor este mai placuta. Culoarea pastelor se caracterizeaza prin indicele de galben dat de
pigmentii carotenoidici si indicele brun. Prin actiunea lipoxigenazei are loc oxidarea pigmentilor
carotenici, actiunea ei fiind limitatd de fraimantarea aluatului sub vid, apilcarea unor temperaturi
ridicate la uscare prin procedeul THT care inhiba enzimele de oxidare.

Avantajele aplicarii procedeul THT :

*spatiu de productie mai mic datorita reducerii dimensiunii uscatorului;
*marirea productivitatii;

seconomie de energie;

eduratd de uscare mica.

CURS 10
CAP. 7 FABRICAREA BISCUITILOR
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Figura 7.1 Schema tehnologica de fabricare a biscuitilor

Biscuitii sunt produse obtinute prin coacerea unui aluat stantat, preparat din faina, apa,
zahar, grasimi, lapte, care se afineaza pe cale chimica. Sunt produse cu o mare valoare alimentara
si conservabilitate ridicata (circa 6 luni — 12 luni) datoritd materiilor prime folosite si umiditatii
reduse.

Sortimentele de biscuiti fabricate pot fi clasificate in functie de :

«forma de prezentare :

* biscuifi obisnuiti : simpli, cu cacao, cu unt;

* biscuifi cu crema (umpluti):cu crema de cacao, cu crema aromatizata cu arome de
fructe.

scontinutul de zahar §i substante grase :

* biscuifi glutenosi - max. 20% zahar si max. 12% grasime (figurine, obisnuifi,
aperitiv)

s biscuiti zaharosi (fragezi) — min. 20% zahar, min 12% grasime (Victoria cu
cacao).

Compozitia chimici a biscuitilor
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In ceea ce priveste compozitia chimica medie a biscuitilor, ea se prezinta astfel:

- apa 6-8%

- substante zaharoase 6-39%

- substante grase 8-20%

- substante albuminoase 8-11%

- amidon si alte substante neazotate 48-62%
- substante minerale ~0,1%

Continutul mare in substante grase si hidrati de carbon ai biscuitilor constituie in
alimentatie o sursa importanta de energie.

Materiile prime si auxiliare folosite la fabricarea biscuitilor transmit acestora gustul,
aroma si aspectul, modificarile fizico-chimice ale materiilor prime si auxiliare, care au loc in
timpul fabricatiei, contribuie la imbunatatirea caracteristicilor produsului finit.

7.1 Pregatirea materiilor prime si secundare pentru fabricarea biscuitilor

Operatiile de pregatire a aluatului pentru fabricarea biscuitilor sunt asemanatoare cu cele
de la fabricarea pastelor fainoase cu exceptia pregatirii substantelor zaharoase, a grasimilor, a
condimentelor si substantelor aromatizante si a afanatorilor chimici.

Pregdtirea substantelor zaharoase

La fabricarea biscuitilor, substantele zaharoase se intrebuinteaza sub forma de solutii (in
apad sau lapte) si in stare solida (zahar tos si farin). Zaharul se dizolva in apd sau lapte in proportii
corespunzatoare concentratiei dorite, operatia realizandu-se la cald, ih cazane deschise sau sub
vid pentru a favoriza dizolvarea acestuia.

Pregadtirea grasimilor se face prin topirea grasimilor solide si emulsionarea grasimilor cu
apa. Topirea grasimilor solide se face atat pentru necesitati tehnologice, cat si pentru a se putea
transporta pe conducte si a se recupera integral grasimea de pe ambalaje.

Pregatirea substantelor aromatizante este necesara pentru obtinerea unei arome mai
puternice a produselor, n acest scop facandu-se o maruntire sau dizolvare a acestora (sarea de
lamaie). Maruntirea (tdierea marunta sau faramarea) se face in cazul substantelor aromatizante
de natura vegetald - vanilie, scortisoard, cafea, cacao- ceea ce contribuie la potentarea aromei
produselor in care sunt introduse. Se are in vedere evitarea insuficientei sau supraaromarii
(situatie ce are loc la folosirea aromelor prea concentrate, ceea ce da produselor finite un miros
si un gust prea puternic §i neplacut) si repartizarea uniforma in masa de produs.

Pregatirea substantelor afdndtoare se face prin dizolvarea a 40 part{i substante afanatoare
in 100 parti apa cu temperatura de 25°C, dupa care solutia obtinuta se filtreaza, in unele cazuri,
in aceeasi solutie se dizolva si sarea care urmeaza a fi adaugata in aluat.

7.2 Prepararea aluatului pentru biscuiti

Dozarea materiilor prime si auxiliare. Cantitatile de materii prime si auxiliare stabilite
prin retetele de fabricatie pentru o sarja, in functie de sortimentul de biscuiti, sunt dozate cu
ajutorul aparatelor si instalatiilor speciale. Succesiunea introducerii materiilor prime si auxiliare
in cuva de preparare a aluatului pentru biscuifi are de asemenea o importanta deosebita, pentru
obtinerea omogenitatii si structurii corespunzatoare a acestuia. Ordinea introducerii materiilor
prime si auxiliare in cuva de framantare este urmatoarea :

ssiropul de zahar,
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sgrasimile,

*ouile,

*glucoza,

*mierea sau zaharul invertit,

«aromele (etil-vanilina),

apa sau laptele,

eSarea,

safanatorii

*si apoi faina (uneori in amestec cu amidon).

Factorii care influenteaza formarea aluatului pentru biscuiti sunt :

sumiditatea aluatului - este determinata de grupa de sortimente ce urmeaza a se fabrica
si trebuie sa se incadreze in urmatoarele limite- pentru aluatul glutenos - 25-26%, cand se
foloseste faina de calitate superioara si 25-27% cand se foloseste faina slaba, pentru aluatul
zaharos 17-18,5% si respectiv 16-17,5%;

stemperatura aluatului pentru biscuiti la sfarsitul framantarii trebuie sa fie cuprinsa intre
38-40°C pentru aluatul glutenos si 19-25°C pentru aluatul zaharos;

Framéntarea aluatului, in vederea obtinerii unui aluat omogen, cu proprietati fizico-
chimice si organoleptice corespunzatoare, conducerea operatiei de fraimantare are un rol deosebit
de important. Durata framantarii, in functie de structura aluatului, a proportiei de substante
zaharoase si grase, care intra in componenta aluatului trebuie sa fie de 30-80 min pentru aluatul
glutenos si 10-15 min pentru aluatul zaharos.

Factorii care influenteaza durata framantarii sunt:

. tipul aluatului - aluatul glutenos se framanta un timp mai indelungat spre
deosebire de cel zaharos, unde se urmareste doar omogenizarea materiilor prime introduse la
framantare;

. confinutul in gluten al fainii - cu cat continutul in gluten este mai
ridicat, cu atat durata de framantare este mai mare;

. turatia bratelor de framdntare - pentru aluatul de biscuiti zaharosi,
turatia trebuie sda fie de 10-12 rot/min, iar pentru aluatul de biscuiti
glutenosi 18-25 rot/min.  Marirea turatiei peste aceste limite conduce
la cresterea temperaturii aluatului, respectiv la degradarea calitagii
aluatului. Efectul de crestere a temperaturii se poate diminua prin

introducerea de apa rece (racirea artificiala a  aluatului) prin  mantaua
cuvei framantatorului;

. temperatura si umiditatea materiilor prime - temperatura initiala mai mare a
materiilor prime influenteaza capacitatea de hidratare a fainii, iar confinutul de umiditate al
aluatului contribuie la umflarea mai rapida a glutenului, ceea ce conduce la formarea mai rapida
a aluatului. De aceea, in anotimpul célduros, durata de framéantare se scurteaza.

Stabilirea sfarsitului framantarii se face dupa caracteristicile aluatului §i anume:

. aluatul este framantat uniform (bucatile de aluat luate din diferite puncte au
structura §i compozitia uniforma);
. aluatul nu contine apa sau faina nelegate, adica nu este lipicios sau prea uscat;
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. aluatul glutenos este legat si se Intinde usor, iar aluatul fraged slab legat (zaharos)
aproape se faramiteaza.

Dupa framantare, aluatul glutenos trebuie sa fie elastic, sa reziste la rupere si sd aiba
tendinta de revenire la forma initiala (elasticitate), iar aluatul zaharos trebuie sa fie afanat, sa se
rupa si s se faramiteze usor, sa fie plastic, sa pastreze forma care i se da.

Afanarea si odihna aluatului

Odihna sau repausul aluatului pentru biscuiti este o faza a procesului tehnologic prin care
Se urmareste Tmbunatatirea proprietatilor in ceea ce priveste menginerea formei, afinarea. Durata
repausului este diferita, in functie de tipul aluatului, astfel:

. aluatul glutenos se repauzeaza in cuve speciale, timp de 1-3 h la temperatura
de 30°C si umezeala relativa a aerului de 80-90%;
. aluatul zaharos se repauzeaza timp de 14-24 h la temperatura de 8-10°C si

umezeala relativa a aerului de 80-90%.

In timpul odihnei aluatului au loc o serie de transformari fizico-chimice si biochimice ca

. imbunatatirea calitatii si cantitatii glutenului;

. scade elasticitatea glutenului, conducand la mentinerea formei biscuitilor si
imbunatatirea fragezimii lor;

. descompunerea partiala a afanatorilor chimici, sub influenta aciditatii aluatului,

cu degajare de CO», ceea ce conduce la afanarea aluatului intr-o proportie redusa.

Aluatul se intinde mai usor la prelucrarea ulterioara (valtuire). Operatia are loc in camere
de fermentare-climatizare, ce au indltimea de 2,0-2,2 m, prevazute cu usi glisante, care au peretii
si tavanul confectionate din materiale termoizolante. Dimensionarea camerelor se face in functie
de suprafata, numarul de cuve, ce trebuie sd se afle 1n acelasi timp in camera, la care se adauga
- 50% spatiu pentru manipulare. Conditionarea aerului in camere se face cu ajutorul unor
agregate de condifionare, ce realizeaza incdlzirea si umidificarea aerului din incinte, prin reglare
automata.

7.3 Prelucrarea aluatului pentru biscuiti

Dupa prima odihna a aluatului, acesta este supus operatiei de valtuire, adica transformarea
aluatului, intr-o banda uniforma ca dimensiune. Operatia de valtuire se realizeaza diferit, in
functie de tipul aluatului supus prelucrarii:

*Valtuirea aluatului glutenos se efectueaza prin intinderea lui repetata printre valfuri,
urmata de cate o repauzare si, in final, transformarea intr-o banda cu dimensiunile cerute la
modelare;

*Valtuirea aluatului zaharos se deosebeste fundamental de aceea a aluatului glutenos,
datorita faptului ca orice prelucrare mecanica a aluatului (preparare, intindere) modifica
proprietatile glutenului. In mod curent, aluatul zaharos este trecut printr-0 serie de perechi de
valturi, in scopul micsorarii treptate a sectiunii foii, iar dupa obgfinerea dimensiunilor dorite, trece
direct si continuu la masinile de modelat (stantat). Aluatul valtuit corect este neted la pipdire, are
culoare alb-galbuie uniforma, este plastic (isi mentine forma datd) cu porii uniformi, iar in
sectiune prezinta stratificatie.

80



Fig. 7.2 Vél;uire sau laminare a aluatului

7.4 Modelarea aluatului pentru biscuiti
Forma si dimensiunile biscuitilor se obtin prin modelarea aluatului cu masinile de stantat
si presat, operatia executandu-se diferit in functie de tipul aluatului.

Modelarea aluatului glutenos se executa cu ajutorul stantei, care decupeaza din banda de
aluat, bucéti de forma si dimensiunile biscuitilor fabricati. La dispozitivul de stantare se pot
monta matrite cu diferite modele, in functie de sortimentul de biscuiti ce urmeaza a se fabrica,
in general, modelele de biscuifi se caracterizeaza prin : forma biscuitului, care poate fi
dreptunghiulara, rombicd, rotunda, semicerc, ovala, figurine, litere si modelul suprafetei
superioare, care poate fi de doua feluri: cu imprimare Tn adancime sau cu imprimare in relief.

Modelarea aluatului zaharos se face cu stante de tip greu sau masini rotative. Datorita
caracteristicilor plastice ale aluatului zaharos, acesta se supune valfuirii numai cu scopul formarii
unei benzi continue si de grosimea necesara fabricarii biscuitilor. Ca principiu, este stabilit ca,
grosimea benzii de aluat la stantare sa fie cu 50% mai mica, decat grosimea biscuitilor copti.
Stanta de tip greu trebuie sa apese puternic banda de aluat, pentru ca aceasta sa patrunda in toate
adanciturile poansonului si, astfel, pe suprafata lui sa se imprime desenul concav sau inscriptia
necesard. La acest tip de stantd, existenta stifturilor nu este obligatorie, Intrucat aluatul fiind
plastic, gazele care se formeaza in timpul coacerii, ies usor din produs. S-au construit mai multe
tipuri de masini de modelat care prelucreaza aluatul prin valtuire si prin presare.

7.5 Coacerea biscuitilor
Procesul de coacere a biscuitilor se caracterizeaza prin modificarea proprietatilor fizico-
chimice si coloidale ale aluatului sub actiunea temperaturii din camera de coacere.

Scopul tehnologic al coacerii este eliminarea din aluat a surplusului de umiditate, crearea
unei structuri stabile specifice si obtinerea unor caracteristici de gust si aspect exterior specifice
biscuitilor. Asupra modului de coacere a biscuitilor influenteaza, in principal, parametrii aerului
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din camera de coacere (umezeala relativa, viteza, si directia de deplasare a benzii si temperatura
aerului).

Parametrii operatiei de coacere a biscuitilor sunt:

faza ntai - temperatura de 160-170°C si umezeala relativa a aerului de 40-70%, la o
durata de coacere de 1 min;

faza a doua (viteza de evaporare a apei constantd) —temperatura maxima 300-350°C
si umezeala relativa a aerului 5-10%,

faza a treia (ultimul minut de coacere cand viteza de evaporare a apei scade) -
temperatura este de 180-200°C, umezeala relativa a aerului de 10-15%.

Prin aplicarea acestui regim de coacere pe zone distincte de temperaturd si umezeala
relativa a aerului, durata de coacere a biscuitilor glutenosi, se reduce la 2-3 minute, iar pentru
biscuitii zaharosi 1,5-2,0 minute. Modificarile ce au loc in aluatul de biscuiti in timpul coacerii
sunt modificarea temperaturii si umiditatii aluatului, modificari fizico-chimice ale aluatului, cum
ar fi:

*descompunerea rapida a carbonatului de amoniu in amoniac, dioxid de carbon si apa,
care se elimina total din aluat la sfarsitul coacerii;

sgelatinizarea partiala a amidonului fainii de grau ;
scoagularea substantelor proteice;

scresterea volumului aluatului prin acumularea de dioxid de carbon, rezultat la
descompunerea bicarbonatului de sodiu ;

formarea culorii cojii (auriu pana la galben);

*micsorarea cantitatii de hidrati de carbon datoritd caramelizarii (in special in cazul
aluatului zaharos) glucidelor reducatoare si a zaharozei;

escaderea cantitdtii totale de grasimi;

escaderea alcalinitatii, datoritd volatilizarii amoniacului format la descompunerea
carbonatului de sodiu.

Instalatiile de coacere a biscuitilor difera intre ele in functie de sistemul de incalzire a
camerei de coacere, combustibilul folosit, modul de asezare a biscuitilor (pe tavi sau direct pe
vatrd).

Cuptoarele moderne de coacere a biscuitilor au functionare continua si sunt formate dintr-
un tunel Incalzit, in care aluatul se deplaseazad prin convectie fortatd de la un capdt la altul, in
timpul prescris pentru coacere. O metoda moderna de incalzire a cuptoarelor de biscuifi se
bazeazd pe utilizarea energiei electrice, ca sursa de cdldurd. Comparativ cu combustibilii
conventionali, incdlzirea cuptoarelor cu energie electrica prezintd multe avantaje printre care,
imbunatatirea calitatii si igienei produselor si, uneori, reducerea cheltuielilor de investitie si
productie.

Pentru transformarea curentului electric in energie termicd, la Incdlzirea cuptoarelor
pentru biscuiti, se folosesc sistemele prin rezistente electrice, cu raze infrarosii. Cuptoarele
incalzite cu raze infrarosii se preteaza cel mai bine la coacerea biscuitilor, deoarece au o putere
de patrundere a caldurii suficientd pentru grosimea acestor produse. La aceste cuptoare se
folosesc radianti de raze infrarosii de ceramica sau becuri. Astfel, de cuptoare functioneaza cu
bune rezultate de multi ani si sunt raspandite in tarile in care costul energiei electrice este inferior
costului altor combustibili.
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CURS 11
CAP. 8 TEHNOLOGIA DE FABRICARE A NAPOLITANELOR

8.1 Caracteristicile materiilor prime si auxiliare utilizate la fabricarea napolitanelor

La stabilirea retetelor de fabricate este necesar sa se tind seama de parametrii calitativi ai
fainii, astfel pentru produsele de patiserie si foietaje este necesard faind cu un gluten umed de
27- 35 %, un indice glutenic de 28-—40% si un indice de deformare de 5—8 mm. O conditie care
se impune fainii pentru fabricarea tuturor produselor fainoase este aceea a maturizarii.

Glutenul reprezinta componentul cel mai important al fdinii. De cantitatea si calitatea
glutenului depinde stabilirea refetei, procesului tehnologic si, in final, calitatea produselor.
Glutenul este acela care determina, in principal, marimea volumului produ-selor, porozitatea lor
si randamentul in produs finit. Glutenul separat din faina se prezinta sub forma unei materii
elasto-vascoase, de culoare galbuie pana la alb-cenusiu, umeda la pipait.

Pentru determinarea calitatii glutenului, se folosesc urmatorii indicatori: glutenul umed,
indicele glutenic, deformarea glutenului si glutenul uscat.

Grasimile comunica aluatului o plasticitate mai buna, acesta se prelucreaza mai bine, nu
se lipeste de organele de lucru ale utilajelor, produsele rezultate sunt mai fragede sau cu miez
pufos, catifelat, se pastreazd mai mult timp proaspete si au o valoare nutritivd mai mare. In
industria produselor fainoase se folosesc atat grasimile-lichide (ulei rafinat de floarea soarelui,
ulei rafinat de soia, ulei rafinat de germeni de porumb si lecitina) cat si grasimile solide (uleiuri
lichide solidificate, untura de porc alimentard, margarina vegetala si margarina cu untura de
porc).

Pentru receptia si folosirea grasimilor la fabricarea produselor fainoase, este
necesar sa fie indeplinite in principal urmatoarele conditii de admisibilitate:

o uleiul rafinat de floarea soarelui la 60°C trebuie si fie-limpede, fird suspensii si
fard sedimente, de culoare galbend, cu miros si gust placut, aciditatea liberd exprimata in acid
oleic maximum 0,1% pentru tipul A si 0,35% pentru tipul B, apa si substante volatile maximum
0.06% pentru tipul ,,A" si 0,13% pentru tipul ,,B", impuritati insolubile in eter etilic maximum
0,05% pentru ambele tipuri etc.

o uleiul ratinat de soia la 60°C trebuie sd fie limpede, fara suspensii si fara
sedimente, de culoare galbena-roscata cu miros §i gust caracteristic de soia, aciditatea libera
exprimatd 1n acid oleic maximum 0,15% pentru tipul ,,A" si 0,40% pentru tipul ,,B", apa si
substante volatile maximum 0,06% pentru tipul ,,A" si 0,15% pentru tipul ,,.B", impuritati
insolubile in eter etilic maximum 0,05% pentru ambele tipuri;

o uleiul din germeni de porumb la 60°C trebuie sa fie limpede, fara sedimente si
suspensii, de culoare galbena pind la galben-rosiatic, cu miros si gust specific de germeni de
porumb, aciditatea libera exprimata in acid oleic maximum 0,3%, apa si substante volatile
maximum 0,15% etc.

Lecitina folosita in industria produselor fainoase este de trei tipuri, astfel:

J tip F provenita de la prelucrarea uleiului de floarea soarelui ;
o tip G provenita de la prelucrarea uleiului de germeni de porumb;
. tip S provenita de la prelucrarea uleiului de soia.
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Pentru receptie si folosirea In procesul de productie, lecitina pentru toate tipurile trebuie
sd aiba :

. culoarea brun-roscatd pana la brun, aspect omogen-viscos, cu miros si gust
specific e uleiului din care provine ;

J aciditatea liberd exprimatd in acid oleic maximum 20% pentru toate tipurile;

o continutul de apa pe tipuri maximum 55,5% pentru tipul F si G si 60,5% pentru
tipul S;

J impuritati insolubile in benzen maximum 2,5% pentru tipurile F si G si 1 %

pentru tipul S.

Uleiul solidificat de floarea soarelui sau soia, care Tn mod curent mai poartd denumirea
comerciala de ,,Plantol", trebuie sa aiba o masa solida omogena, de culoare alb-galbuie, miros
caracteristic de ulei de floarea soarelui sau soia, punct de topire (alunecare) minimum 48°C,
umiditatea maximum 1%, indice de aciditate maximum 4 mg KOH (hidroxid de potasiu) la 1 g
produs etc.

Margarina vegetala la 15°C trebuie sa fie onctuoasa, omogen, plastica, compacta in
sectiune, lucioasa si uniforma, de culoare alba sau gélbuie, uniforma in toatd masa, fara urme de
mucegai sau pete, cu miros si gust placut, continutul total de grasimi minimum 82,5%,
continutul de apa sau lapte maximum 16,5%, vitamina A 25 000 U.I. pentru 1 kg, vitamina Do,
25 000 U.1. pentru 1 kg. Punct de topire 31...35°C etc. Margarina cu untura la 15°C trebuie sa
fie onctuoasd, omogena, plasticd, compactd in sectiune, lucioasa si uscatd, de culoare alba
uniforma in toatd masa, fara urme sau pete de mucegai, miros si gust placut, continutul total de
grasimi minimum 82,5%), continutul de apa maximum 16,5%. Punctul de topire 34...38°C.
Aciditatea in grade de aciditate maximum 3. Pregatirea grasimilor pentru fabricatie se face astfel
. grasimile lichide se dozeaza si, inainte de folosire, se strecoard printr-o sitd metalica fina,
grasimile solide se incdlzesc pind la punctul de alunecare-lichefiere (cu exceptia celor folosite la
prepararea cremelor), se dozeaza si se strecoara inainte de folosire.

Grasimile folosite la prepararea cremelor nu se incalzesc, ele se introduc in cuva
malaxorului in stare solida. Se aduc la temperatura camerei de lucru inainte de folosire sau se
incélzesc la temperaturile indicate de procesul tehnologic respectiv.

Pentru prepararea cremelor este necesar ca grasimile solide sa aiba un punct de alunecare
mai mare de 38-40°C, iar pentru prepararea aluaturilor fragede si a foitajelor este necesara o
grasime solidad cu un punct de alunecare de 36...38°C.

Tipurile de grasimi vegetale destinate obtinerii de creme de patiserie sau care pot fi
utilizate la prepararea biscuitilor si napolitanelor:

» Ariba Soft - este un plantol (100% grasimi vegetale), format dintr-un amestec de
ulei de palmier si ulei de soia-partial hidrogenate - precum si lecitina de soia. Datoritd
continutului ridicat de grasimi, Ariba Soft este recomandata atat pentru obtinerea cremelor, dar

mai ales la obtinerea industriala a biscuitilor si a napolitanelor. Punctul de topire este de
37...38°C.

» Argenta Soft - este o margarina cu un continut de ~80% grasime (amestec de ulei
de palmier si ulei de soia partial), lecitina purificata de soia, emulsifiant E-471, sare, acid citric,
sorbat de potasiu, apa. Poate fi utilizatd atat la obtinerea cremelor cat si la prepararea unor
aluaturi speciale de franzelarie. Punct de topire 37...38°C.
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4 Aloha Soft- este 0 margarina cu un continut de ~68% grasime (amestec de ulei de
palmier si ulei de soia partial hidrogenate), lecitina purificatd de soia, emulsifiant E-471, sare,
acid citric, sorbat de K, apa. Are aceleasi utilizari ca si Argenta Soft. Punct de topire 37...38°C.

Substantele de Tndulcire

Aceastd grupa de produse se foloseste la majoritatea produselor fainoase, contribuind la
ridicarea valorii nutritive, comunicand un gust si o aroma placuta precum si un aspect rumen
acestora.Indulcitorii, dupa starea fizica sub care se prezinta, pot fi :

- Solizi: zahar, glucoza,
- Lichizi:zmierea, glucoza, hidrolul.

Pentru receptia si folosirea indulcitorilor in procesul de fabricare este necesar ca acestia
sa corespunda calitativ, astfel:

Zaharul folosit curent in retetele de fabricatie este cel tos. Daca reteta prevede zahar pudra,
acesta se pregateste din cel tos prin macinare in unitatile de panificatie.

Din punct de vedere calitativ, zaharul tos trebuie sa aiba o granulatie intre 0,3-2,5 mm,
culoarea alb-lucios, ca aspect cristale uscate nelipicioase, fara aglomerari. Se admit maximum 3
mg impuritati metalice la 1 kg produs (particulele metalice nu trebuie sa depaseasca dimensiunea
de 0,3 mm) cu gust dulce, continutul total de zaharoza raportat la substanta uscatd minimum
99,75%, substante reducatoare maximnm 0,05%, umiditatea maximum 0,10%, continutul total
de substante minerale maximum 0,03%, solubilitatea in apa, solutie 10% sa fie clara, fara
sedimente si fara miros.

Glucoza (solida) se prezinta ca o masa solida de culoare alba pana la galben cu gust dulce
slab amarui, fara impuritati, umiditatea maximum 20 %, aciditatea maximum 3,0 grade si
substante reducdtoare exprimate in dextroza minimum 60%.

Ouale

In industria produselor fainoase, oudle se folosesc la fabricarea produselor de patiserie, a
produselor de simigerie pentru cresterea valorii nutritive, a proprietatilor fizice si organoleptice.

4 Pregatirea oudlor, nainte de folosire la prepararea produselor :

4 Oudle de gdina se folosesc in stare proaspata sau conservate in clorurd de var, in
bazine special amenajate, inainte de folosire, oudle se inmoaie in apa calda la 35-45°C, in
amestec cu 0,5% sare de bucétarie. Se trec apoi intr-o solutie de apa cu 2% clorura de var in care
se lasd 5 min, dupa care se selectioneaza si se spald cu apa de robinet. Se folosesc in exclusivitate
numai oud de gaina, intrucit oudle de rata pot produce toxiinfectii alimentare.

Afénarea chimica se realizeaza cu o serie de compusi chimici, dintre care:

» bicarbonatul de sodiu 2 (NaHCO3) care sub influenta caldurii, se descompune in
Na2CO0s (carbonat de sodiu), CO> (bioxid de carbon) si H20 (apa) ;

» carbonatul de amoniu (NH4) 2COg] care, sub influenta caldurii, se descompune in
2NH3, (amoniac) CO0 (bioxid de carbon si H20O (apa) ;

» tartratul de potasiu (C4HsOgK) care impreuna cu bicarbonatul de sodiu (NaH CO3)
in aluat reactioneaza conform reactiei
NaHCOz+ C4Hs06 K — (C4Hs06 )KNa + CO2 + H20

4 tartratul de amoniu (CsHsOs (NH3) 2] si bicarbonatul de sodiu (NaHCO3) care in

aluat reactioneaza dupa reactia :
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> C4H406(NH4)2 + 2 NaHCO3 — C4H4O06Naz + C02 + 2 NH2 + H20
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Figura 8.1 Schema tehnologica de fabricare a napolitanelor

8.2 Schema tehnologica de obtinere a napolitanelor
Receptia materiilor prime si auxiliare

In industria de fabricare a napolitanelor se utilizeaza o gama extrem de larga de materii
auxiliare pentru Tmbunatatirea proprietatilor reologice ale aluatului, a comportarii in procesul de
prelucrare mecanizata, a calitatii si a valorii nutritive a produselor finite.

Receptia materiilor prime si auxiliare are In vedere receptia cantitativd si receptia
calitativa.

Receptia cantitativa se face in functie de tipul de materie prima sau auxiliara respectiva
prin numadrarea unitatilor de ambalaj si verificarea prin cantarire, prin sondaj, a unui numar de
ambalaje, cantarirea si masurarea cantitatii totale.

Receptia calitativa se refera la examenul organoleptic, la analize fizico-chimice si analize
microbiologice in functie de natura materiei auxiliare.

» Depozitarea si pastrarea fainii
» Depozitarea si pastrarea fainii in unitatile de productie vizeaza urmatoarele
obiective:

- asigurarea unui stoc tampon necesar desfasurarii continue a procesului de
productie care sa preia oscilatiile dintre consumul continuu pentru fabricatie si aprovizionarea
discontinui;

— imbunatatirea indicilor de calitate, ca urmare a procesului de maturizare;

- realizarea amestecurilor de fainuri de calitati diferite in vederea obtinerii unei
calitati omogene.

Existd doua metode de depozitare a fainii: depozitarea fainii ambalate in saci, depozitarea
fainii neambalate, vrac. In cazul de fatd depozitarea fainii se face in saci. Fiina se ambaleaza in
saci de rafie la greutatea de 80 kg. Depozitarea sacilor cu faind se poate face direct pe gratare
din lemn, inaltate cu 15 cm de la pardoseald, in stive a caror inaltime variaza intre 5-10 saci, In
functie de anotimp. In anotimpul cald pentru a asigura o aerisire normald si a evita
supraincalzirea si autoincalzirea, sacii se aseaza in stive de 8 saci pe Tnaltime. Sacii in stive se
pot aseza in mai multe moduri din care mai frecvent sunt: cate trei, cate cinci, asezare celulara.

4 Depozitarea si pastrarea grasimilor si uleiurilor

4 Uleiul rafinat de floarea-soarelui se depoziteaza in rezervoare, tancuri, cisterne,
butoaie, bidoane, butelii de sticld sau din material plastic.

4 Ambalajele cu ulei se depoziteaza in incdperi curate, lipsite de mirosuri strdine,
racoroase, intunecoase §i acoperite.

4 Margarina se depoziteazd in incaperi racoroase, uscate, fard miros strdin, la
temperatura de maxim 10 C si umiditatea relativa a aerului de 80%.

4 Depozitarea si pastrarea substantelor zaharoase

» Zaharul utilizat in industria de panificatie poate fi ambalat si depozitat in saci sau
depozitat in vrac. In ambele situatii depozitul trebuie sa fie uscat, curat, dezinfectat, bine aerisit,
fara miros strdin, umiditatea relativa a aerului de 75 %, iar temperatura sd nu oscileze cu mai
mult de 5°C fati de temperatura medie a zilei.
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4 Celelalte substante zaharoase se depoziteaza in conditii specifice pentru fiecare
produs, conditii mentionate in STAS-urile si normele interne.

Pregitirea grasimilor si uleiurilor

Grasimile si uleiurile lichide nu necesita operatia de pregatire, ci se folosesc ca atare in
productie. Grasimile solide se topesc in prealabil in recipiente cu serpentine cu abur. Pentru o
repartizare mai uniforma a grasimii Tn masa de aluat pentru obtinerea de produse finite de calitate
superioard, cu volum marit, cu structurd a miezului corespunzatoare, grasimea se introduce in
aluat sub forma de emulsie grasime — apa, emulsie in care pentru stabilizare se introduce un
emulgator.

Plantolul se aduce cu 1...2°C sub punctul de topire, pentru a se obtine produse cu suprafati
frumoasa, cu volum bine crescut si cu porozitate bund. Pentru topirea plantolului se pot folosi
rezervoare prevazute cu instalatie de abur.

Pregétirea zaharului

Pregétirea zaharului consta in dizolvarea in apa sau in lapte si incélzirea la temperatura de
30...34°C. Dizolvarea zaharului se face in recipiente de diferite tipuri previzute cu agitatoare.
Solutia de zahar obtinuta se filtreaza pentru retinerea eventualelor impurititi.

Pregatirea afanatorilor

4 Afanatorii se dizolva in apa, lapte sau alcool. Afanatorii se dizolva in apa inainte
de folosire si solutiile obtinute se filtreaza.

» Bicarbonatul de sodiu se dizolva in api la temperatura de 37°C, iar carbonatul de

amoniu, fiind volatil, se dizolva cand trebuie introdus la fraimantare, in apa la temperatura de
25°C.

Dozarea materiilor prime §i auxiliare

Pentru obtinerea unui aluat cu anumite proprietati fizico-chimice si in final a unor produse
corespunzatoare din punct de vedere calitativ este necesar ca materiile prime si auxiliare sa fie
dozate in cantitatile prevazute in retetele de fabricatie.

Dozarea fainii

La dozarea fainii, ca operatie tehnologica, si mai ales la alegerea metodei sau utilajului
pentru dozare trebuie sa se tind seama de o serie de particularitdti pe care le prezintad faina ca
material pulverulent.

4 Greutatea specificd a fdinii este In general mica si variaza intre limite destul de
largi datorita continutului de aer inglobat in timpul transportului si depozitarii.

4 Dozarea fainii pentru prepararea in flux continuu se face fie pe principiul
gravimetric, cAnd se compara o masa de fainad cu o masa de referinta, fie pe principiul volumetric
cand se masoara volumul unei anumite mase de faind. Dozatoarele de faina care functioneaza pe
aceste principii pot fi continui sau discontinui.

8.3 Prepararea aluatului pentru fabricarea vafelor

Aluatul pentru vafe se obtine prin amestecarea principalelor materii prime: faina, apa si
afanatorii chimici cu materiile ce se introduc pentru a imbunatati produsele in ceea ce priveste
valoarea alimentara, aspectul si gustul (grasimi, zahar, arome, oua).
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Printre particularitatile prepararii acestui tip de aluat se pot enumera: lipsa de importanta
a temperaturii apei si respectiv a aluatului pentru calitatea produselor, motiv pentru care se
utilizeaza apa la temperatura obisnuita (de la conductd). Proportia de apa este mare comparativ
cu cantitatea de faina folositd. In mod obisnuit, la o parte fiina se introduc 1,3 - 1,5 parti apa.

Folosirea unei mai mari cantitdfi de apa la prepararea aluatului de vafe este impusa de
faptul ca in faza de incarcare a formelor pentru coacere aluatului i se cere sa posede o mare
fluiditate, care sa-i permita sa se deplaseze cu usurinta in interiorul spatiului liber al formei iar
in momentul in care se preseaza asupra lui prin inchiderea capacului formei sa il umple complet.

Tehnologia prepararii aluatului cuprinde fazele de pregatire si dozare a materiilor prime,
urmatd de amestecarea lor sub forma unui semifabricat cu mare fluiditate.

Procedeele si echipamentele folosite pentru pregatirea materiilor prime sunt asemanatoare
cu cele folosite pentru fabricarea altor grupe de produse fainoase.

Prepararea aluatului se desfagoara astfel:

* 0 parte din cantitatea de apa se foloseste pentru prepararea solutiilor de materii prime

pentru afanarea chimica si pentru dizolvarea sarii;

* materiile sub forma de solutii si o parte din cantitatea de apa se introduc in cuva masinii de
amestecat, impreuna cu 3/4 din cantitatea de faina prevazuta de reteta;

Dupa ce au fost dozate materiile respective se amesteca timp de 10 - 12 minute. Peste
semifabricatul obtinut prin prima amestecare se adauga restul de apa (circa 1/2 din cantitatea
totald), o parte din faina (1/3 din prevederile retetei) si celelalte materii prime utilizate la
prepararea aluatului. Aceste componente se amesteca timp de 15 - 18 minute.

» Pentru amestecarea aluatului se folosesc diverse echipamente care permit o
puternica agitare a maseil §i prin aceasta omogenizarea componentelor. Unul din cele mai
raspandite utilaje este amestecatorul cu palete a carui schema de functionare este prezentatd mai
jos.

Fig. 8.2 Amestecator cu palete
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Amestecdtorul este format dintr-o cuva cu fundul semicilindric si partea superioara
paralelipipedica, in care se afla un ax prevazut cu o serie de palete. Cuva se poate inchide cu un
capac rabatabil, care se deschide pentru incarcare cu materii prime si auxiliare si pentru curatire
si se Inchide 1n timpul functionarii pentru a evita aruncarea in afard a componentelor, datorita
agitarii care se produce. Evacuarea aluatului din instalatie, la sfarsitul amestecarii se face printr-
un orificiu practicat in cuva, care este prevazutad cu un robinet, care se tine inchis in timpul
pregatirii sarjei si se deschide cand se descarca sarja de aluat. Efectul de amestecare se obtine
datorita actiunii energice pe care o provoaca forma inclinata a paletelor, frecventa lor pe ax si
viteza cu care se rotesc. In afard de amestecare, instalatia realizeazi si o usoara aerare (inglobare
de aer Tn masa aluatului) ceea ce ii imbunatateste fluiditatea si contribuie la obtinerea unei mai
bune porozitati. Pentru amestecarea componentelor aluatului si pentru inglobarea de aer in masa
lui se mai pot utiliza si batatoare de crema.

Pentru a spori precizia si randamentul instalatiilor se pot folosi amestecatoare automate,
la care dozarea materiilor prime si auxiliare, Incarcarea si descarcarea cuvei si conducerea
amestecarii se executd pe baza unui program. Ele dispun de amestecdtoare ultrarapide (circa
3000 rot/min), ceea ce determind scurtarea timpului de amestecare la circa 1 minut.

4 Aluatul pentru vafe se recomanda sa aiba la sfarsitul amestecarii temperaturi
scazute, sub 22 °C, sa fie bine saturat cu aer, iar umiditatea lui sa fie cuprinsa intre 63 si 66% in
cazul aluaturilor sarace, scazand pand la 45 - 50% in cazul aluaturilor care contin o cantitatea
mare de zahar, galbenus de ou, grasimi.

Incarcarea matritelor de aluat

4 Incarcarea matritelor cu aluat reprezinta faza tehnologica in care se face dozarea
si modelarea aluatului, care Tn urma coacerii determind forma si greutatea foilor de vafe.

» Matritele sunt compuse din doua parti:
-forma de baza si capacul, prinse intre ele cu o balama.
-cele doua parti ale matritei se blocheaza pe pozitia inchis cu ajutorul unui clichet.

Pentru confectionarea matritelor se foloseste fonta. Ele se construiesc cu pereti grosi care
constituie un acumulator de céldura, pe care o elibereaza in timpul incélzirii si coacerii aluatului
si reprezintd 1n acelasi timp o garantie ca matritele nu se vor deforma prin incalzire sau sub
presiunea degajarilor puternice de abur si gaze de afinare ce au loc. Fetele interioare ale matritei
au o prelucrare find, care reprezinta negativul formei pe care urmeaza sa o aiba vafele.

Pentru aceasta, cele doua fete poarta desenul specific al viitoarelor vafe si sunt montate in
asa fel incat intre ele sa ramana un spatiu liber corespunzator dimensiunilor (lungimea, latimea
si grosimea peretilor) prescrise pentru sortimentul respectiv.

In functie de forma foilor de vafe ce se fabrica, matritele pot fi clasificate 1n:

» matrite pentru foi plane de vafe — ce servesc pentru uns cu crema in cazul
prepararii napolitanelor sau se livreaza sub forma de blaturi pentru preparate culinare sau in
vederea consumarii ca atare; aceste matrife au particularitatea ca au perefii mai subfiri;

» matrite pentru foi de vafe cu alveole — destinate umplerii cu crema sau pentru
preambalarea unor produse alimentare. Aceste matrite, datoritd inaltimii mult mai mari a foilor
de vafe au si ele o grosime mai mare §i sunt mai grele.
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Fig. 8.3 Matrite pentru aluat

Incarcarea matritelor cu aluat cuprinde mai multe operatii tehnologice, si anume:

4 matrita aflata in pozitie deschisa, ca urmare a evacudrii vafei coapte, este curatata
de eventualele resturi de produs si, dupa caz se unge cu ulei, fiind in acest fel gata pregatita
pentru un nou ciclu de coacere; in momentul incarcarii, matritele trebuie sa fie calde, motiv
pentru care la Inceputul productiei si dupa intreruperi, chiar de scurtd durata, matritele sunt in
prealabil incélzite;

» din aluatul preparat se dozeaza cantitatea necesara pentru o foaie; dozarea se face
volumetric §i se cere sa fie executatd cat mai corect, deoarece surplusul de semifabricat duce la
pierderi sub forma de deseuri ce se ivesc pe marginea matritei, iar dozele insuficiente determina
producerea unor foi incomplete, care vor fi rebutate;

4 dupa dozare portia de aluat se toarnad pe matritd prin imprastierea pe o suprafata
cat mai mare §i pe cat posibil situatd in pozitie centrald; apoi se lasa capacul si se blocheaza
clichetul Tn pozitia inchis.

8.4 Coacerea vafelor

Coacerea vafelor diferd in ceea ce priveste procesele care au loc, de coacerea altor produse
fainoase. La vafe, datoritd umiditatii ridicate a aluatului si intinderii lui Intr-un strat subtire,
incalzirea este foarte puternica, se realizeaza intr-un interval de timp scurt, iar datoritd incalzirii,
eliminarea apei se face foarte repede. Incilzirea masei de aluat provoaci gelatinizarea in
intregime a amidonului provenit din faind, iar datorita dextrinizarii produsul capétd coloratia
specifica de galben-pai. Pentru produsele la care aluatul contine zahar, prin caramelizarea lui
partiala se obtine o inchidere a culorii foilor de vafe.

Galbenusurile de ou sporesc elasticitatea si rezistenta vafelor, usurand scoaterea foilor
coapte din matrite. Pentru coacerea vafelor se folosesc cuptoare continue. Acestea pot fi
mecanice sau manuale. Cuptoarele mecanice au inceput sd le inlocuiascd pe cele manuale
deoarece au productivitate scazuta si consum mare de fortd de munca.
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Instalatia de coacere este dotata cu dispozitive de dozare automata a portiei de aluat, a
carel marime se poate regla intre anumite limite §i cu un vriator de viteza a transportatorului,
prin care se regleaza timpul de coacere. Capacitatea acestui cuptor depinde de numarul de
matrite, care variaza intre 24 si 36 de greutatea lor.

In cuptoarele pentru vafe temperatura se regleaza intre 300 si 350°C, fiind mai scizuti la
produsele ce contin zahar, iar timpul de coacere este de 3-6 minute, corespunzator marimii vafel.
Dupa coacere, vafele trebuie sa se prezinte cu suprafata, intreagd , fara a fi rupte sau stirbite.
Culoarea si modelul trebuie sa fie uniforme pe intreaga suprafatd a foii. Calitatea vafelor este
influentata de conditiile in care s-a facut dozarea aluatului si coacerea.

8.5 Procesul de prelucrare a napolitanelor
Pentru a le imbunatati valoarea nutritivd i caracteristicile senzoriale (gust, aroma,
culoare) vafele se pot prelucra sub forma de napolitane.

Procesul tehnologic de fabricare a napolitanelor cuprinde:

» prepararea cremelor,

» formarea blaturilor de napolitane prin ungerea si umplerea vafelor cu crema,
» presarea blaturilor de napolitane pentru uniformizarea si racirea cremei,

4 taierea blaturilor la dimensiunea necesara.

Prepararea cremelor

Se face similar cremelor destinate umplerii altor grupe de produse fainoase, dar apar si o
serie de particularitati:

* aceste creme trebuie sd fie mai fluide pentru a se putea intinde mai bine pe suprafata
vafelor s1i a umple cat mai complet spatiile libere ce rezultd din modelajul lor;
* in compozitia cremelor se folosesc materii puternic colorate, aromate si acidulate, care le
imprima caracteristici cat mai pregnante, care sa completeze Insusirile gustative mai putin
relevante ale vafelor;

Consistenta cremelor se imbunatateste prin adaugarea deseurilor bine maruntite, ce rezulta
din procesul de preparare a napolitanelor (de la blaturi si in urma taierii lor). Prepararea cremelor
trebuie sd conduca la realizarea unui amestec uniform, care datoritd baterii sa se prezinte sub
forma unei mase spumoase, in unele unitati cele doua faze se realizeaza distinct, mai intai se
omogenizeazd componentele intr-un amestecator, apoi acestea se trec intr-o masina de batut care
are rolul de a ingloba aer in masa de crema. Pentru a asigura o cat mai buna finete a structurii,
dupa amestecare cremele se rafineaza prin trecerea printre mai multe perechi de tamburi de
granit, care zdrobesc granulele de zahar si de alte materii pe care le contin si apoi se spumeaza.

In afara de amestecitoarele pentru separarea cremelor, descrise mai sus se mai pot folosi
si colerganguri. Aceste utilaje sunt alcatuite dintr-o cuva in care sunt montate pe un ax doua role
de granit. Cuva este fixatd pe un cadru rigidizat pe un postament.

Colergangul functioneaza astfel :

Materiile din care urmeaza sa se preparare crema sunt introduse in cuva si sub actiunea
rotirii cuvei §i a apasarii pe care o exercita cele doua role datorita greutatii proprii, materiile sunt
presate puternic si obligate sa se amestece.

4 Umplerea cu crema a vafelor
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4 Aceastd operatie necesita dozarea cantitatii de crema ce urmeaza a se adauga si
intinderea ei pe suprafata vafelor.

4 Cantitatea de crema ce se dozeaza pentru a se introduce intre doud foi de vafe
depinde de profilul lor, respectiv de spatiile libere pe care desenul le creeaza si de inaltimea
stratului de crema dintre foi.

4 De obicei se urmareste ca cele doua foi succesive de vafe sa fie cat mai apropiate,
grosimea stratului de crema si respectiv raportul vafe / crema sa se regleze prin adanciturile
blatului, care influenteaza astfel cantitatea de crema pe care o va prelua.

4 Grosimea stratului de crema dintre doud vafe este de aproximativ:

2-4 mm pentru napolitanele din vafe plane;
+10-30 mm pentru napolitanele din vafe cu alveola ce se umplu cu crema.

Pentru fabricarea napolitanelor se folosesc foi de vafe de bund calitate, intregi, cu o
culoare uniforma care bucata cu bucata se supun procesului de fabricare a napolitanelor:

» la inceput se ia prima foaie care trebuie sa aiba un aspect corespunzator pentru a
fi agezata in exterior; cele cu alveola se ageaza cu partea libera in sus;

4 se dozeaza cantitatea de crema cu care se va face umplerea sau ungerea; pentru
situatia in care operatiile se executa manual, dozarea se face volumetric. Dozarea mecanica se
realizeaza prin incarcarea spatiilor libere create de modelajul vafei si reglarea inaltimii stratului
de crema dintre cele doua foi;

* crema dozatd pentru ungerea si umplerea interspatiilor dintre doua foi de vafe se intinde cét
mai uniform pentru a nu rdmane goluri de aer care dau aspect necorespunzator produselor;
* peste stratul de crema se adauga o alta foaie, se apasa usor si apoi se reia operatia de dozare si
de ungere cu un nou strat de crema; ciclul de operatii se repeta de atatea ori cate foi de vafe se
suprapun intr-un produs;

Masa de ungere functioneaza astfel:

4 foaia de vafa se ageaza in lacasul de formare a blatului dupa care cu ajutorul tijei
se regleaza pozitia pistonului, Tn asa fel incat spatiul liber dintre vafa si muchia lacasului sa
corespunda inaltimii dorite a stratului de crema;

4 taierea blaturilor de napolitane;
4 presarea blaturilor de napolitane este o faza tehnologica care are doua scopuri :
» serveste la uniformizarea stratului de crema pe toatd suprafata vafelor si la

imbunatatirea aderentei dintre cele doua semifabricate, in urma racirii blatului crema se intareste
si ansamblul formeaza un corp omogen.

» taierea blaturilor are rolul de a decupa bucati de napolitane la dimensiunile
specifice sortimentului respectiv.

» taierea se efectueaza pe doua directii perpendiculare, cu ajutorul unor cutite
circulare care au avantajul ca supun blatul unor eforturi reduse, menajandu-i structura.

Se poate realiza: manual cu ajutorul unor stante taietoare de format corespunzator, care in
cazul napolitanelor cu forme neregulate, mecanizat cu ajutorul masinilor de taiat napolitane, ca
in cazul produselor cu forme regulate.

4 Glazurarea napolitanelor
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4 Face parte din grupa operatiilor de finisare. Acoperirea suprafetei se face cel mai
frecvent cu ajutorul glazurii de ciocolata.

Tehnologia glazurarii napolitanelor cuprinde: prepararea ciocolatei si glazurarea propriu-
zZisa.
Prepararea ciocolatei are rolul de a topi semipreparatele (cuvertura de ciocolata) si de a le

amesteca cu 10 - 20% unt de cacao, care-i imbunatateste fluiditatea, precum si cu alte ingrediente
cum sunt zaharul pudra, laptele praf si altele, care sunt destinate ameliorarii gustului.

4 Temperatura de prelucrare a ciocolatei trebuie sa fie cu putin mai mare decat cea
de topire. Se vor evita temperaturile mai ridicate de 50°C, care pot provoca degradarea unora din
componentii ciocolatei.

4 Ciocolata astfel pregatita se pastreaza in stare calda pana in momentul in care se
foloseste in fabricatie.

4 Glazurarea se face mecanizat situatie in care este mai indicat sa se faca acoperirea
completd a napolitanelor operatie denumitd anrobare. Pentru anrobare se folosesc masini
prevazute cu benzi transportoare din impletiturd de sdrma inoxidabild pe care sunt asezate
napolitanele, o cuva, prevazutad cu un disc, care se roteste si care antreneaza o cantitate din
ciocolata calda aflata in cuva. Un cutit razuieste suprafata discului si lasa ciocolata sa cada intr-
o0 palnie a dispozitivului de anrobare.

4 Din aceasta palnie ciocolata curge continuu pe napolitanele aflate pe banda de
sarma si acoperd complet suprafata napolitanelor, surplusul scurgdndu-se inapoi in cuva si este
reintrodus Tn circuit cu ajutorul discului de antrenare.

4 Masina este prevazutd cu un ventilator astfel incat cuvertura de ciocolata sa fie
depusa in strat uniform pe produs si in acelasi timp sa o fixeze pe produs.

4 Dupa aceea produsul este trecut pe o alta banda transportoare si parcurge o zona
de racire unde se solidifica imediat ciocolata si se definitiveazd forma produsului.

4 Pentru vafe deoarece sunt produse uscate si casante, ambalajele folosite trebuie
sd asigure integritatea produselor si in acest sens se folosesc materiale simple fara caracteristici
deosebite. Friabilitatea produselor impune de cele mai multe ori ca ambalarea sa se faca manual.
Deoarece sunt produse cu un continut ridicat de grasimi, napolitanele necesitda ambalaje cu
caracteristici deosebite: celofan, hartie si foita caseratd cu solutii care nu permit migrarea
grasimilor. Indiferent de tipul de produs se recomanda folosirea ambalajelor de transport (cutii
de carton, 14zi de lemn etc.).
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CURS 12-13

CAP. 9 TEHNOLOGIA DE FABRICARE A STICKSURILOR

9.1. Descrierea schemei tehnologice

Sticksurile sunt produselor fainoase, care au forma unor betisoare mai subtiri decat
grisinele, care se caracterizeaza printr-0 porozitate medie. Aceste produse sunt solicitate prin
faptul ca la masticatie sunt foarte placute, sunt crocante si au gust bazic specific. Denumirea lor
provine de la cuvantul sticks, care in limba engleza inseamna bay, si s-a raspandit in toate tarile
odata cu fabricatia acestor produse.

Fabricarea sticksurilor se realizeaza in flux continuu, pe linii mecanizate. Sticksurile se
obtin din faina alba de grau, drojdie, sare, apa, grasimi alimentare, bicarbonat de sodiu, mac,
chimen, susan pentru presarare si adaosuri nutritive (lapte praf, oua ).

Fabricarea sticksurilor se realizeaza in flux continuu, pe linii mecanizate. Aluatul se
prepard prin procedeul direct, se introduce mai intai in cuva malaxorului faina, Impreuna cu
grasimile alimentare, apoi suspensia de drojdie cu ouile, se frimanta, dupa care se adauga
bicarbonatul de sodiu dizolvat si se continua framantarea.

Solutie de bicarbonat de sodiu

sau hidroxid de sodiu

Ambalaje
Faind Apa Drpjdie Adaosusi nutritive

Pregatirea materiilor pentru fabricatie
Dozarea materiilor

Prepararea Framantare
aluatului Fermentare

\ 4
Modelarea aluatului

prin trefilare

Prelucrarea Tratarea umeda a
aluatului firelor de aluat pentru <
glazurare

Taierea firelor
Presararea cu sare,
macC

\ Coacerea aluatului \

A 4
| Récirea sticksurilor |

P
|‘

| Ambalarea si depozitarea sticksurilor
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Fig. 9.1 Schema tehnologica de fabricare a sticksurilor

9.2 Pregitirea materiilor prime si auxiliare

Pregatirea fainii

Pregatirea fainii pentru fabricatie cuprinde urmatoarele operatii: amestecarea loturilor de
faina de calitati diferite, cernerea, indepartarea impuritatilor metalice, incalzirea.

a. Amestecarea fainurilor

Pentru obtinerea unei fdini de calitate medie in practicd se recurge la amestecarea, n
anumite proportii a loturilor de faina cu calitati diferite, pentru a se obtine un lot de faina cu
proprietati omogene, care sa permitd desfasurarea pe o perioada de timp cat mai mare a unui
proces tehnologic constant cu obtinerea de produse finite de calitate superioara. In depozit faina
se depoziteaza si se pastreaza pe loturi de calitate, indicii de calitate fiind mentionati pe fisa
lotului.

Indicii de calitate care stau la baza amestecarii loturilor de faina si obtinerii unei calitati
medii, omogene de faina sunt: continutul de gluten umed, indicele de deformare, culoarea,
puterea fainii, capacitatea de a forma gaze.

b. Cernerea fainii

Prin cernere se realizeaza odata cu indepartarea impuritatilor si o aerisire a fainii, deosebit
de importanta si necesara in procesul de fermentare a semifabricatelor, de impulsionare a
activitatii drojdiilor. Cernerea de control se asigurd prin cernerea fainii prin site metalice de
control nr. 18 — 20 prin care faina trece ca cernut, iar impuritatile raman ca refuz pe sita.

c. Indepartarea impurititilor metalice

Pentru Tndepartarea eventualelor corpuri metalice, care nu au fost retinute la cernerea de
control fdina este trecutd peste magneti sau electromagneti.

d. Incalzirea fainii

Temperatura apei folosita la prepararea semifabricatelor depinde de temperatura fainii si
de temperatura pe care trebuie sa o aiba semifabricatul.

Din acest motiv, inainte de a fi introdusa in fabricatie, fiina se incilzeste. Incilzirea fainii
se face in anotimpul de iarna pana la temperatura de 15 — 20°C, astfel ca la prepararea
semifabricatelor temperatura apei sa nu depaseasca 45°C.

Incilzirea fainii se poate realiza in urmatoarele moduri: prin depozitarea sacilor cu faina
in spatii incalzite, ceea ce presupune un consum mare de energie, amplasarea celulelor silozului
in spatii incalzite, cernerea fainii intr-o atmosfera de aer incalzit, ca urmare a contactului
particulelor de faina cu aerul cald cand are loc incélzirea rapida si uniforma a fainii.

Pregdtirea apei

La stabilirea temperaturii apei folosite la prepararea semifabricatelor trebuie sa se tina
seama de: temperatura semifabricatului, care este determinata de temperatura apei si a fainii, la
contactul fainii cu apa se degaja o anumita cantitate de caldurd, care determind o crestere a
temperaturii aluatului, n functie de umiditate, caldura specifica a fainii modificandu-se.
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In practica, se cere ca apa sd aiba o temperaturd, care s nu depdgeasca 30-40°C, functie
de compozitia produsului.

In vederea obtinerii unor produse afinate, apa se incilzeste numai cu 15-20 minute,
inaintea folosirii ei. Nu este recomandat sd se Incdlzeascd apa cu mult timp Tnainte sau sa se
fiarba si apoi sa se raceasca in vederea obtinerii temperaturii dorite, deoarece in acest fel se
pierde o parte din oxigen.

Pregadtirea sarii

Operatiile de pregitire a sarii pentru fabricatie constau in: dizolvare si filtrare. In vederea
repartizarii uniforme 1n intrega masa de aluat si a evita aparitia unor centre de deshidratare este
necesar ca sarea sa fie trecuta sub forma de solutie inainte de introducerea in fabricatie.

Solutia de sare se obtine prin amestecarea sarii si apei in anumite proportii, functie de
concentratia doritd pentru solutie.

Solubilitatea sarii depinde in mica masurd de temperaturd. Viteza de dizolvare creste
odata cu ridicarea temperaturii si la agitare.

PREGATIREA MATERIALELOR AUXILIARE
Pregdtirea grasimilor

Grasimile solide se topesc in prealabil in recipiente cu serpentine cu abur. Pentru o
repartizare mai uniforma a grasimii in masa de aluat, pentru obtinerea de produse finite de
calitate superioara, grasimea se introduce 1n aluat sub forma de emulsie grasime — apa, emulsie
n care se introduce un emulgator ca lecitina.

Pregdtirea oudlor

Praful de oua se amesteca bine cu apa calda cu ajutorul unui agitator mecanic. La folosirea
oudlor sub diverse forme, trebuie sa se {ind seama de echivalenta, ce exista intre diferite produse.
Astfel, un ou proaspat echivaleaza cu 31 — 32 g praf de oua, iar 1 kg melanj echivaleaza cu 26
oua intregi. La pregatirea oudlor si la prepararea aluatului, temperatura nu trebuie sa depageasca
40 — 45°C, 1ntrucat la temperaturd mai mare de 45°C albusul de ou se coaguleaza si se intareste.

Pregadtirea drojdiei

Pentru a asigura o repartizare uniforma in intreaga masa a semifabricatelor, pentru
initierea §i realizarea unei fermentatii omogene, este necesar ca inainte de introducerea in
fabricatie drojdia comprimatd sa fie transformata in suspensie. Prepararea suspensiei de drojdie
se realizeaza prin amestecarea drojdiei si a apei calde la temperatura de 30...35°C, in proportii
ce variaza de la 1/10 la ', solutia optima fiind 1/5, respectiv 1 kg drojdie si 5 litri de apa.

Pregatirea laptelui praf

Laptele praf se poate dizolva in apa la temperatura de 40...45°C, in raport de 1:3 sau 1:8,
respectiv 1 kg de lapte praf si 3 sau 8 litri de apa. Pentru a realiza omogenizarea cat mai uniforma,
peste cantitatea de lapte praf se adauga o cantitate mica de apa, se amesteca pana la obtinerea
unui amestec de consistenta smantanii, dupd care se adaugd restul de apd si se continud
amestecarea. Laptele rehidratat, provenit din lapte praf, se pastreaza in bidoane curate,
dezinfectate, la temperatura de 4...8°C pe o perioada de maxim 12 ore.

Pregatirea macului, chimenului gi susanului

Macul se separd de impuritati. Dacd este murdar macul se spala si se usucd. Chimenul se
fierbe si se obtine o infuzie. Susanul se opareste, se decojeste, se macina si se amesteca cu zahar.
La sticksuri susanul se foloseste ca atare.
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Pregatirea aféanatorilor chimici

Bicarbonatul de sodiu se dizolva in apa, alcool sau lapte, dupa care se introduce in
procesul de fabricatie. Pentru oparirea sticksurilor, se prepara separat o solutie de bicarbonat de
sodiu 3% sau bicarbonat de sodiu 1,5%, la temperatura de 80°C.

9.3 Dozarea materiilor prime si auxiliare

Dozarea materiilor prime si auxiliare se face prin cantdrirea cantitatilor de materii prime
si auxiliare conform retetei de fabricatie si introducerea lor in utilaje speciale, numite dozatoare,
care asigura in mod continuu, aceeasi cantitate. Prin dozarea materiilor prime si auxiliare, aluatul
obtinut este amestecat uniform la temperaturd constantd, temperatura reglatd de dozatoarele
respective.

Dozarea fainii

Dozarea fainii pentru prepararea in flux continuu se face fie pe principiul gravimetric,
cand se compard o masa de faind cu o masa de referinta, fie pe principiul volumetric cand se
masoara volumul unei anumite mase de faina. La dozarea fainii trebuie sa se tina seama de reteta
de fabricatie si de coeficientul de incarcare a cuvei malaxorului. Astfel pentru fdina neagra
cantitatea de faina reprezinta 40% din volumul cuvei, pentru faina semialba 35%, pentru faina
alba 30%.

Dozarea apei

Cantitatea de apa folosita la prepararea aluatului este influentatd de urmatorii factori:
sortimentul ce se produce, extractia fainii, umiditatea fainii, cantitatea de materii auxiliare.
Cantitatea de apa folosita la prepararea semifabricatelor determina consistenta semifabricatelor
care influenteaza viteza proceselor coloidale, biochimice si microbiologice. Cu cat consistenta
semifabricatelor este mai mici cu atét procesele care au loc decurg cu viteza mai mare. In cazul
folosirii fainurilor puternice, pentru accelerarea proceselor coloidale si enzimatice cu consecinte
in micsorarea elasticitatii aluatului si retinerii in mai bune conditii a CO> format la fermentare se
lucreaza cu consistente mai mici.

Dozarea suspensiei de drojdie

Cantitatea de drojdie comprimata care se adauga la prepararea aluatului din faina de grau
este de 2,5 — 4% fata de greutatea fainii. Cantitatea de drojdie folositd depinde de o serie de
factori:

. puterea de crestere a drojdiet,

. capacitatea fainii de a forma gaze,

. metoda de preparare a aluatului,

. cantitatea de materii auxiliare folosite, in mod deosebit zahar si grasimi.

Dozarea solutiei de sare

Cantitatea de sare utilizatd la prepararea aluatului variaza intre 0 si 25%, fata de faina.
Majoritatea produselor de panificatie se prepara cu un adaos de sare de 1,2 — 1,7%. Cantitatea
de sare folosita depinde de: calitatea fainii, anotimp, sortimentul ce se fabrica.

9.4 Prepararea aluatului pentru sticksuri

Prepararea aluatului se face prin procedeul direct, in care scop se introduce mai ntéi n
cuva malaxorului faina impreund cu margarina, apoi suspensia de drojdie cu oudle si se framanta
10-12 minute, dupa care se adauga bicarbonatul de sodiu dizolvat in circa 200 ml apa si se
continud fraimantarea pana la 15 minute.
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Prelucrarea aluatului

Prelucrarea aluatului se realizeaza prin mai multe faze tehnologice succesive de:
modelare, tratare umeda, de presarare cu sare, taierea firelor de aluat.

a. Modelarea aluatului

Modelarea aluatului urmareste obtinerea unor fire de aluat cu acelasi diametru, din care
prin taiere vor rezulta sticksurile. Pentru modelare se utilizeaza masini de trefilat pentru aluatul
prin matrite speciale. Masinile pentru modelarea aluatului reprezintd prese speciale formate
dintr-o palnie de primire a aluatului, prevazute cu doua valturi de Timpingere spre corpul de
presare, compusa dintr-o carcasd si un melc prin a carui rotire determina presiunea, ce va impinge
aluatul prin orificiile matritei aflate la capatul corpului de presare.

Aluatul fermentat se introduce in palnia de primire a masinii de modelat, de unde cele
doua valturi 1l trimit la melcul de presare. Melcul de presare primeste aluatul la unul din capetele
lui, dupi care prin rotire il deplaseaza spre matrita. In portiunea matritei aluatul se repartizeaza
uniform pe toatd lungimea si suprafata acesteia, ceea ce face ca firele de aluat ce curg prin ea sa
aibd lungime egala, problema foarte importanta pentru desfasurarea in continuare a operatiilor
tehnologice. Matrita este prevazuta cu orificii avand diametrul de 3,5 — 4 mm, numarul lor fiind
corelat cu latimea liniei de fabricatie, respectiv cu restul liniei de prelucrare si de coacere.
Deoarece prin presare in aluat se produce o incdlzire, modificare de temperaturd care este
nedorita din punct de vedere tehnologic, carcasa corpului de presare are pereti dubli prin care
circuld apa de racire.

Pentru corelarea debitului firelor de aluat cu capacitatea de productie a liniei, viteza de
presare, respectiv turatia melcului de presare, este reglabila in limite foarte largi, prin intermediul
unui variator de turatie. La iesirea din matrita firele de aluat cad liber, pe o banda transportoare
din materiale textile, care le deplaseaza spre baia de tratare umeda. Aceastd banda are o functiune
tehnologica de repauzare a aluatului dupa efortul mecanic puternic pe care I-a suportat in timpul
modelarii. In acelasi timp, cele 1 — 1,5 minute permit si o usoard intensificare a fermentarii,
datoritd temperaturii suplimentare pe care o are aluatul. Aluatul modelat trece de pe banda textila,
pe o banda din impletiturd metalica, montata deasupra baii de tratare umeda. Banda metalica este
desfasurata larg pe cei doi cilindri de la capete, ceea ce determind formarea pe ramura superioara
si inferioard a unei sageti (a unei burti) datoritd careia banda si odatd cu ea si aluatul se afunda
in solutia din baie. Baia instalatiei de tratare umeda este prevazuta cu un fund inclinat, pentru
colectarea reziduurilor de aluat, ce raman in solutie, un robinet de golire a solutiei la incheierea
lucrului si o instalatie de incalzire a solutiei din baie, printr-un injector cu gaze.

b. Tratarea umeda a aluatului

Tratarea umeda a aluatului urmareste o mai buna glazurare a suprafetei exterioare. S-a
constat cd prin umezirea aluatului in solutii alcaline calde, dupa coacere, produsele au o suprafata
lucioasa asemdnatoare cu aceea ce se obtine in cazul in care in aluat s-a adaugat o cantitate mare
de zaharuri.

Pentru pregdtirea solutiilor alcaline destinate opdririi aluatului pentru sticksuri se
utilizeaza cel mai adesea bicarbonat de sodiu, in concentratie de 2,5%, iar uneori si hidroxid de
sodiu. Aceste solutii se pregdtesc in fiecare schimb si ele se adauga treptat in baie, pe masura ce
scade nivelul lichidului.

Operatia de tratare termica a firelor este foarte scurta, pentru a se evita o supraincalzire a
aluatului, ceea ce ar provoca o intensificare a fermentdrii §i ar putea conduce chiar la
gelatinizarea prematurd a amidonului din aluat. Dupa ce au fost tratate umed firele de aluat trec
de pe banda metalica pe o alta textila care face legdtura cu cuptorul. Cu ajutorul acestui
transportor se realizeaza ultimele operatii de prelucrare a aluatului si anume: presararea cu
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granule de sare, o ugoard uscare prin suflare de aer si tdierea firelor din aluat la lungimea
necesara.

C. Presararea cu sare

Dispozitivul de presarare distribuie un suvoi uniform de cristale de sare, de marime medie,
pe suprafata frontului de inaintare a firelor de aluat umede. In aceste conditii o parte din cristalele
respective se prind de suprafata firelor de aluat, iar cele suplimentare sunt colectate la capatul
benzii si sunt refolosite. Imediat dupa presarare firele de aluat ajung in dreptul distribuitorului
de aer a unui ventilator, care are functia de a provoca o uscare superficiald a suprafetei lor
exterioare, ceea ce evita lipirea aluatului de banda de transport si de cutitul ce va face tdierea.

d. Taierea firelor de aluat

In continuare, banda cu firele de aluat ajunge in dreptul cutitului rotativ, montat
transversal pe directia de inaintare a semifabricatelor. Pentru sortimentele de sticksuri care se
fabrica in mod curent, lungimea firelor este de 11 — 12 mm. Aluatul prelucrat, asa cum s-a aratat
mai sus, este introdus intr-un cuptor continuu tip tunel, dupa care urmeaza o racire a sticksurilor
pe o banda de transport.

Aluatul prelucrat se trateaza termic prin coacere, pentru a se produce transformarile fizice
si biochimice ce duc la formarea sticksurilor, dupa care urmeaza racirea si ambalarea lor.

9.5 Coacerea sticksurilor

Coacerea aluatului pentru sticksuri se realizeazd In mod obisnuit intr-un cuptor cu
functionare continud, care se integreaza in ansamblul liniei, in ceea ce priveste latimea frontului
de semifabricate, in timp ce lungimea lui este corelatd cu capacitatea de productie.

Aluatul prelucrat este introdus pe banda metalicd a cuptorului, cu care se deplaseaza in
interiorul camerei de coacere, in cele 6 — 10 minute cat solicita regimul tehnologic.

Temperatura camerei de coacere descreste de la circa 280°C, in zona de intrare a aluatului,
pana la circa 180°C la iesirea lui din cuptor. Reglarea incalzirii cuptorului trebuie sa fie facuta in
asa fel Incat coacerea sd fie uniforma pe toata latimea, pentru ca produsele sa aiba o coloratie
uniforma.

Racirea sticksurilor

Récirea sticksurilor intervine imediat dupa iesirea lor din cuptor. Ea se realizeaza astfel:
sticksurile coapte de pe banda cuptorului, sunt colectate de un plan inclinat, prevazut cu o palnie.
De pe acest plan, sticksurile ajung pe o banda transportoare din material textil sau din Tmpletitura
metalica care le poartd timp de mai multe minute, interval in care ele se racesc. Procesul se
intensifica datoritd jetului de aer produs de un ventilator, care este dirijat spre produse de un
distribuitor montat deasupra benzii, pe toatd lungimea ei.

Sticksurile racite sunt trecute direct la ambalare sau se face o colectare si depozitare
intermediara a lor, pand la momentul in care vor fi ambalate. In cea de a doua situatie, sticksurile
de pe banda de racire sunt lasate sa alunece prin intermediul unei palnii, in cutii de carton sau de
lemn.
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9.6 Ambalarea si depozitarea sticksurilor

Ambalarea sticksurilor reprezintd operatia tehnologicd prin care se face finisarea
produselor inainte de a se incheia fabricatia lor si de a fi livrate in reteaua comerciald. Ambalajele
pentru sticksuri prezinta urmatoarele functii:

-gruparea produsului in portii corespunzatoare greutatii cuvenite;

-protejarea Tmpotriva socurilor si a altor solicitiri mecanice, conditie importanta de
pastrare a calitafii, pentru aceasta grupa de produse care se zdrobesc usor si avand dimensiuni
mari sunt supuse unor frecvente riscuri de rupere.

Tehnicile de ambalare adoptate depind de destinati,a ce se da sticksurilor. Astfel:

*pentru portiile de sticksuri care se consuma curent, si care reprezinta greutati de 20-25g,
se utilizeaza ambalarea 1n plicuri, iar ca materiale se foloseste celofan termosudabil, preferabil
imprimat;

*pentru sticksurile ce urmeaza a fi furnizate consumurilor colective sau se procura pentru
nevoile gospodariei, portiile cresc la 100 — 1000 g iar ambalarea se face in cutii de carton.

Dozarea sticksurilor in vederea ambalarii se face manual, prin cantarire. Executia efectiva
a ambaldrii se realizeazd mecanic, in cazul ambalarii sub forma de plicuri sau manual la
ambalarea in cutii de carton.

Pentru toate solutiile de ambalare este necesar sa se faca o protejare suplimentara, prin
asezarea lor in cutii de carton ondulat, din lemn sau alte materiale, precum si in containere.
Fragilitatea acestor produse impune necesitatea atasarii mentiunii de ,, produs fragil ” care sa
atentioneze asupra modului in care se vor face manipularea si transportul.

Structura sortimentala a sticksurilor

Productia de sticksuri nu este inca foarte diversificata, desi ele sunt foarte solicitate si
apreciate de consumatori, pentru gustul sarat si divertismentul pe care-l1 ofera celor ce le
mananca. Sortimentele de sticksuri care se fabrica se diferentiaza prin:

scompozitia aluatului conduce la gusturi variate, care desi pand in prezent sunt insuficient

ege ey

sconditiile de prelucrare a aluatului, indeosebi diametrul firelor de aluat, lungimea betelor
si modul 1n care se face glazurarea lor (umeda si prin presare cu cristale de sare) pot crea aspecte
variate pentru aceasta grupa de produse;

*solutiile de ambalare si marimea portiilor de produse, ce se ambaleaza sunt un alt mijloc
de realizare a unor sortimente distincte.

Ambalajele pentru sticksuri

Ambalarea produselor de covrigarie, precum si condifiile de executare a operatiilor de
depozitare si desfacere au un rol important pentru pastrarea calitdtii. In industria produselor de
covrigarie si implicit a sticksurilor, intalnim doud grupe de ambalaje:

» ambalaje de prezentare si desfacere (pungi, cutii, etc.), care asigura conservarea si
protectia produselor in timpul depozitarii si manipuldrii, creand totodatd posibilitatea de vanzare
si distribuire rapida;

eambalaje de transport (lazi, saci, etc.) care asigurd protectia produselor in timpul
transportului si depozitarii, usurand manipularea lor.

Ambalajele au urmatoarele functiuni:
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*protectie mecanica a produselor impotriva solicitarilor la care sunt supuse (compresiune,
soc, etc.) in timpul depozitarii i transportului;

functiune de container, permitand manipularea deodata a mai multor produse marunte.

Pentru sticksuri, ambalajele de protectie trebuie sa fie confectionate din materiale
impermeabile la umiditate (polietilena, celofan).

Polietilena — este impermeabild pentru aer si apa si constituie un material foarte indicat
pentru sticksuri. Datorita faptului ca este transparenta, polietilena este foarte indicatd pentru
confectionarea ambalajelor, la care scopul comercial recomandad prezentarea produselor din
interiorul ambalajelor.

Vascoza (celofan) — se prezinta sub forma de foi transparente, suple, netede, lucioase si
cu aspect placut. Celofanul se produce intr-un numar mare de sortimente. Pentru sticksuri se
folosesc sortimente de celofan rezistente la actiunea apei si impermeabile pentru grasimi.

Tipuri de ambalaje pentru sticksuri

ecutii de carton, de obicei captusite cu inca un strat de hartie (produsul este asezat in primul
rand Tntr-o punga);

eplicuri obtinute prin sudarea materialului, pentru 25-500g produs;

epungi din hartie sau mase plastice, care reprezinta ambalajele cele mai utilizate, fiind
folosite pentru toate sortimentele de produse;

+foi de hartie in care se ambaleaza produsele prin invelire.

CURS 13
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CAP. 10 FABRICAREA GRISINELOR

Materii prime si auxiliare

-+

Frresaiirea materiitor primses 51 auxiliare

Iromarea Mmeateriilor prime si auxiliare |

| Frepararea aluatoeiaag

Fermrronibaaratis  anlulatuloed

= 1
]
-+ -

IFdvicarea =i asczarea aluoatulwi Iie t&w3
i
i
+ |
— |
|
v i finala
o croa pooduaselor
.
1 ik m predus =
SuTTY a r ek uarit o
1= 54 prodnselor
Fig. G, Schema tehnologici pentru fabricares cheelomr-Tor

Fig. 10.1 Schema tehnologica pentru fabricarea grisinilor

Fabricarea grisinelor se face dupa retete tehnologice si tehnologii diferite de la un
sortiment la altu, folosindu-se 2 tehnologii:

- Fabricarea grisinelor prin procedeul direct;
- Fabricarea grisinelor prin procedeul indirect-in doua faze.

Materiile prime folosite sunt: faina, drojdia comprimata, zaharul, extractul de malt,
grasimea, sarea, chimenul, susanul, ouale, laptele praf, etc. Pregatirea materiilor prime este la fel
ca la celelalte retete. Dozarea se face ca si la alte produse fainoase: gravimetric sau volulmetric

Descrierea operatiilor din schema tehnologica
Framantarea aluatului se face cu malaxoare ca la biscuti.

Fermentarea aluatului se realizeaza in camere inchise sau in spatii unde temperatura si
umiditatea aerului trebuie mentinuta in limitele regimului tehnologic.

Prelucrarea prin valtuire repetata pentru obtinerea foilor.

Divizarea si modelarea: bucatile de aluat sub forma unor fitile sunt asezate pe tavi
automat.

Dospirea finala a fitilelor de aluat pentru grisine se face in spatii inchise, in conditii de
temp. si umiditate relativa ridicate.

Coacerea se executa 1n cuptoare tunel cu mai multe zone.
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Racirea se face pe transportoare continue, la temperatura aerului ambiant.
Ambalarea grisinelor se face:

- in plicuri de celofan termosudabile;

- plicuri din hartie pergament, caserata cu polietilena;

- in cutii de carton sau pungi de polietilena.

Depozitarea grisinelor pana la livrarea, fie in pungi de polietilena, fie in cutii de carton Tn
conditii de temperatura cat mai scazuta.
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