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Valoarea alimentarridicata a produselor dinoase se bazeazu numai pe apotul lor
energetic, conferit de c@nutul sporit in hidra de carborsi grasimi, cisi pe valoarea tuturor
componerilor, acatia reprezentand forme care se asimieagr de détre organismul uman.
Puterea calorica pastelordinoase atinge 4000 kcal/kg. Cat putee pastele, s-a stabiliticpe
langa unele Tnsgiri deosebite pe care le au, cum ar fi gwoutul ridicat de proteine vegetaje
elemente nutritive integrale al@irii, unitatea nutritia a pastelor finoase este de 17 ori mai
ieftind decat aceea g@ghuta din carne.

Pasteledafnoase sunt produse tifute dintr-un aluat crud,necopt,nefermentat, matdai
diferite formesi uscate.

Pastele ainoase reprezit produse alimentare cu dutatelativ mare de conservare,
obtinute din fiina de grau bogétin glutensi apa, cu sau dra utilizarea unor adaosuri, ca: @Hu
pasta de tomate; suc de morcovi; spanac etc. &gl pastelorainoase in alimente se
bazeai pe urnitoarele Tnsgiri ce le caracterizeaz

v valoare nuttionak ridicati, datoriti umiditaii scizute pe care o au, cimutului
ridicat de glucidai protide, casi gradul avansat de asimilare a acestor compgnen

v durabilitate la conservare,putandu-sestpa timp indelungat Tn condiobisnuite, la
temperatura camereirfi asi micsora calitaile nutritive si gustative;

v’ rapiditatesi simplitate la prepararea pentru consumgiaiversitatea formelor in care
se pot gti.

Pastele fainoase se realizeintr-o gani largi de sortimente,distingandu-se, n primul rand:
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» dupa forma:

- paste lungi:

- paste medii:

- paste scurte:
» dupa compoziia aluatului:

- paste finoase simple

- paste finoase cu ou

- paste finoase cu adaosuri nutritive
» dupa proprietti:

- pastedinoase obinuite

- pasteidnoase extra

- pasteainoase supra.
Pasteleainoase au valoare alimeniaidicati, se fabrié@ intr-o gand sotimental amph si se

consuna Tmpreurd cu numeroase alte sortimente.
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2.2. REETA DE FABRICA TIE

« FAINA - 100 kg
« APA - 5|
« OUA - 100 buati

Se amestécfaina, apa, ouile, pam la formarea aluatului, dupa care aluatul este
modelat Tn fugie de sortimentul fabricat. Semifabricate olfinute sunt supuse opergilor de
preuscaresi uscare rezultand produsele finite dorite.



2.3. PRE&TIREA MATERIILOR PRIME S| AUXILIARE

Pregitirea materiilor prime si auxiliare reprezini operaia prealabit a procesului
tehnologic, avand drept scop aducerea materiiltsroirstare fizid potrivita pentru prepararea
aluatului si desfasurarea fabriigh Ambalajele asigur protegia calitgii produselor pam la

consumatosi prezentarea lor cat mai estatic

+ FAINA:

Reprezini materia prini de ba#, care intdi in cea mai mare propg in
componera produselor dinoase. Pentru gimerea produselor de barcalitate, fina
trebuie & aibd Tnswiri cat mai constantgi corespunzatoare cetetor de fabricge a
fiecarui sortiment sau grujpde sortiment. Pentru realizarea pastelordase se utilize@z
faina provenit din micinarea graului “dur”. Culoarediihii de paste finoase provenit
din graul “dur” este gbuie — pronurati,datoriti continutului sporit de pigmen
carotenoizi ai bobului de grau “dur”. Aceastuloare se trasmintg pastelor finoase,
care rezult cu aspect galben-pai, deosebit d&cpl. La fabricarea pastelatifioase se
utilizeaz faina grsati, avand granuléa cat mai uniforms, deoarece acesta determin
formarea aluatului compact, bine legat,vasgqsactic, din care rezuitpaste finoase de
calitate superiodr rezistente , sticloase, cu suptafaneted, lucioas si de culoare
gilbuie.Granuléa fiinii pentru pastele lungi este cupringntre 180 — 370 p. De
asemenea, cgnutul in gluten al finii trebuie & fie cat mai mare (30%jgi sa aiba
extensibilitate superioar Se menoneaa faptul @G la fiina grsati, concomitent cu
cresterea granulgei sporate si continutul in pigmem carotenoizi, astfelaxfiina prezind

culoarea glbuie, ceea ce are importardeosebit la fabricarea pastelor de Hucalitate.

+ APA:



La prepararea aluatului pentru fabeeadiverselor produse se utilizéaapa, n
cantititi care variaz dupi capacitatea de hidratareanfi, in cantitatea celorlélcomponeri
lichizi ce se adadgin aluat. Rolul apei in aluat este dintre cele mmgaortante deoarece in
prezema ei particulele deaina se hidratedizsi se formeaz glutenul, care congoneaz
ohtinerea aluatului. La o cantitate insuficirde apa nu se asiguformarea compléta
glutenului,obinandu-se aluat cu consist@nmare,elasticitate redius Acesta situge este
caracteristia@ Tn cazul pastelorainoase.Apa trebuieasfie potabik, Tndeplinind condiile
stabilite Tn standard Tn ce prite compoaia chimicasi microbiologici. Se mai cere ca apa
si nu aildi gust sau miros giin, care ar putea modifica proprigla senzoriale ale
produselor. Verificarea califi apei in unitsile de produseiinoase se rezuinla examenul

senzorial,in care scop se controkeamrosul, gustuki impuritatile vizibile.

+ Oud:

Ouile se utilizeaz mai ales la fabricarea unor sortimente de pastedse, arora le
sporate valoarea alimentarinburatagindu-le Tn acelg timp aspectul, gustuii rezistena la
fierbere. Valoarea alimentara ouilelor este determinate de compazilor chimid, in
primul rand de caimutul sporit de proteine, precugn de alte substaa. Recepa oualelor
consta Tn verificarea aspectului, mirosuliii gustului. La odle intregi se mai verific
aspectul coji, caracteristicile interioagianasa nominal

O metodl practia si simpla pentru verificarea stii de prosp@gme a oulelor intregi
consta n Tntroducerea lor intr-un vas cu gelde 10% de NaCl. Gie proaspeteaman la

fund, cele vechi plutesc in salkey iar cele foarte vechi se ridita suprafg.

+ AMBALAJELE:

Pentru fabricarea unor produse, mai pdetele finoase se folosesc diverse materiale,
dintre care principale sunt: hartia, cartonul, tatal si foliile din plastic. Spre a corespunde
ambalarii, materialele respective trebuidredeplineas urmatoarele condii eseniale:

- & nu conina substare diunatoare sanati;

- sa nu permii combinarea substgior ce le cofin cu substae din produsele

ambalate;



~

- s se adapteze cetglor de a proteja produsul contra agjen chimici
(api,aer,giisime) sau mecanici (lovire,deformare).

- sa permit imprimarea unor date referitoare la prezentarantai estetis a
produselosi la compoziia lor;

Calitatea materialelor de ambalajesgfica mai ales prin determinarea dimensiungior

a insuyirilor fizico-mecanice, care trebui@ sorespuna valorilor previzute in normative.

2.4. DOZAREA MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE

Dozarea materiilor primgi auxiliare reprezini operaia tehnologié in care materiile
primesi auxiliare se cantaresc sau s&soa, spre a fi utilizate in cantifife corespunzatoare
retetelor de fabricge specifice fiegrui produs
+ Dozarea finii:

Pentru aplicarea corécta rgetei de fabricae, dozarea dinii are rol
important{indnd seama de ponderea cu care acesta intra ipooenma aluatului. Dozarea
portiilor de faina se face utilizand dozatoare pentru materii guilente.

+ Dozarea apei:

Apa utilizat la prepararea aluatului se dozeaza in caiteitpre\azute n retgele

pentru fabricarea fiacui sortiment de produs, se folosesc dozatoarerypdithide ca:

dozator cu pompdozator micrometric.

2.5. ARIANTAREA ALUATULUI

Framantarea aluatului reprezini operaia tehnologid in urma éreia se obine din
materii primesi auxiliare utilizate, o ma@somoged de aluat cu o structiursi Tnsuiri
reologice (plasticitate,elasticitate, rezigtgn

Framantarea aluatului se executa integrat cu modelarea lui, prin pregaedilare),
folosindu-se n acest scop o instedaomuri.

a) Regimul de fiimantare
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Durata si intensitatea ftmantarii, elemente ce caracterizedanstalaile utilizate
pentru acest scop influggaz in mod deosebit calitatea aluatuguia produselor ce se b in
acesta.

» Durata framantari aluatului de pasteiinoase cu umiditate mijlocie este de 15- 20 min,
intru cat datorit cantiiti mici de af, umezirea uniforth a masei deafna si formeaz
peliculelor de gluten necesitin timp indelungat

* |ntensitatea fiimantirii depinde de viteza unghiulara a fetar de famantare, cai de
forma organelor de méntare a diferitelor malaxoagese caracterizeézprin cantitatea
de energie ce se consaiha frimantare.

Aluatul framantat trebuieasailba 28-32 % umiditatgi temperatura de 35-40%.

b) Instalasii pentru prepararea aluatului:

in fabricile de fabricarea pastelotifoase fimantarea aluatului se realizéazu

ajutotul malaxoarelor cu fugionare conting,masini care fac corp comun sub denumirea de

prese pentru pastg ele se montedzatat in liniile de fabrigge discontinue cégi cele cu
funcgtionare contina.

Pentru imantare se utilizedzuna sau mai multe cuve successive, in care se afla
axe cu paletesi melc care fac amestecarga, in acelai timp, deplasarea treptaspre
evacuare a semifabricatelor. Deplasarea priri caprezini timpul de famantare, care se
regleaz prin turgia axului cu paletai a inclingiei acestora, dar depinde de debitul de
alimentare cu aluat.

Malaxoarele au drept organe utile unuldauwi brae cu bare sau palete. Acestesmia

nu ar trebui & fie numite malaxoare, deoarece cu ajutorul loa@iunu se ffmanta, ci numai

se umectedizfaina uniform prin contact cu apa. Pentru amesteceoaaplet a fiinii este

necesat introducerea uniforthsi continua a apei in fluxul dedinasi asigurarea unui traseu
suficient de lung,pe parcursularcia € agioneze asupra amestecului organelor de
frimantare. Acest mod de amestecare sm@lzu ajutorul dispozitivelor speciale de dozare
continwa pentru finasi apa.

Instaldile cu doua cuve de dmantare suprapuse, semifabricatele din prima awih

cea de-a doua, prelungingli intensificand in acest mod opgea de amestecare a

componentelogi de umezire aafnii (anexa 1).
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2.6. MBLAREA ALUATULUI

Modelarea aluatuluieste openga tehnologia@ care are drept scop taterea formei
pastelor finoase cagi asigurarea unor caracteristici importante, caeasexterior,structura
n segiune, reziters.

Agregate de fiméantare — modelare la presiune normialeste compus din banda
dozatoare pentruiha (1), dispozitivele de alimentare cu alte mate2ii, (distribuitorul de
lichide prin pulverizare (3), cdvde famantare (4), in interiorulaceia se afl paletele de
amestecare (5) dispuse elicoidal pe axul (6), datoniscarii axului, paletele amest&c
materiile introduce n cusi, Tn acelai timp, le deplasedztreptat spre cajpul (7) al cuvei,
de unde, prin orificiul (8), ajung in cilindrul gesare (9). Melcul de presare (10) trangport
compactizeaz si preseaz aluatul in camera de omogenizare a presiunii (d4)unde este
distribuit uniform pe suprafa matriei de modelare (12). Aluatul, care a fost modetat c
urmare a parcurgerii magei, este gor zvantat cu ajutorul unui jet de aer direnat de
distribuitorul (13)si primit de la ventilatorul (14). Atonarea se face prin motoarele electrice
(15)si (16).(anexa 2)

Matrira este o pies de foarte mare importgn pentru calitatea pastelogifioase,
deoarece n matt se oline forma definitida a produselori se condioneaz, in mare
masum, fingiea lor. Sunt piese fabricate digebinoxidabil sau bronz, cu same circulai
sau dreptunghiular previzuta cu orificii de modelare care au forma spedifproduselor ce
urmeaz a fi fabricate.

La modelarea aluatului de paste lungi de folosésstalafii de modelare cu matra
cilindrica.

Instalagile de modelare cu matré cilindricaé folosesc mese deiiére a pastelor
lungi.Ele sunt formate dintr-un stativ fix (1), pare, in partea superi@asunt montate dau
bare de alunecare (2) pieute la capete cu limitatoarele de deplasare (drele de
alunecare este amplasabhasa mobile (4), sprijiriitla capete pe dauwaxe cu rd (5) pe care
sunt montéa cate un tambur ce se ¢ui liber, iar deasupra estgeaat jgeabul (6) pe care, la
distane egale, se dflcasetele cu sgalibere pentru diere.

Grupul de fire de aluat modelat (7), ce se formadazesirea din matri, ramane atarnat
n cavitatea cu adancimea de 0,7 — 1 m creatertiopea. Cand firele de aluat au ajuns la
lungimea necesay se deplasedanasa mobdl si grupul de fire de aluat modelate se ajeaz
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in jgeabul cu casete (6), se taie firele de alnavdciratatea matgei si apoi in dreptul
spdiilor libere dintre casete. Casetele sunt scoaspedmasa mobilgi se trec la celelalte
operaii tehnologice, fiind Tnlocuite cu alte casete godflasa se deplasdiain sens opusi
se incarg din nou cu aluat pentru un nou ciclu de opera

Modelarea de fire pline Tn sgitine uniformd se realizeazcu ajutorul unor orificii de
modelare care, pe dingg de curgere a aluatului, au un punct de stranguiexini al carui
profil este imprimat semifabricateloCele mai frecvente constniicde orificii de modelare
pentru firele pline cu séiane uniforma, pentru spaghetti sunt: orificii cilindrice drept®),
cilindrice in trepte (b), tronconice (c), troncamievazate (d), cu doua trunchiuri de con (e)
sau mixte, cu paiuni cilindrice tronconice (f) (anexa 3). Toate si&& permit modelarea

aluatului cu segune rotund, fiind concepute pentru a sigura o curgere unifoanaluatului.

% Regim de modelare:
Modelarea aluatului pentru paste se efectiiéazanumite condi tehnologice
care trebuieasasigure, printre altele, utttoarele insgiri semifabricatelor:
- suprafea neted, usor mati, omoge#, culoare picuti (galbera - albicioa4),
uniforma pe intreaga suprata
- elasticitate satigtatoare,perméind gistrarea formesi inlaturand inmuierea vizikil
la Tnceputul uscarii sau lipirea intre semifabetaimodelate;
- lipsa defectelor provocate de neuniformitatea @tele modelare (inele, solzi);
- lipsa capaturilor inelare provocate de #ntarea excesivprin suflarea suprafei.
in mod deosebit, firele de aluatinbte prin presare trebuié suporte fra si se rug
sau intind vizibil, greutatea proprie a firului cu lungimea d,5- 2 m.Pentru a corespunde
cerinelor de modelare, aluatul preparat trebdieaka omogenitate,plasticitate, elasticitate,
compacticitatei consistega corespunzatoare.
Factorii care influenteaz calitasile tehnologice pentru modelare ale aluatului de gia
fainoase:
Comportarea tehnologida modelare a aluatului este inflyati de curgerea lui prin mate
si este determinatde calitateasfinii, de caracteristicile aluatulgi de condiiile de presare.
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Calitatea finii influenteaz prin cantitateai calitatea glutenului prin finite.Aluatul pregtit
din faina cu cominut ridicat de gluten, cu bune ingu elastico-plastice, are 0 bartonsisters,
plasticitatesi elasticitate. Cantitatea redude gluten sau calitatea fac ca aluatuss modeleze
usor, Tngi el nu i menine forma, iar la uscarg manipulare se fisureaz

v Caracteristicile aluatului de pastéele determina calitatile tehnologice la modelanet:su
umiditatea, consisters temperatura.

» Umiditatea este s@izuta, fiind cupring intre 30si 32 %, ceea ce face ca aluatul de
paste & se prezinte in decursul opgeade fimantare sub forma unor aglomerari de
dimensiuni mai mari sau mai migi uneori chiar sub forma de firimituri. Cantitatea
de aj care se adadgla prepararea aluatului reprezintai puin de 50% din
capacitatea de hidratareanii. Datorita consistetei sale mari, aluatul de paste nu se
poate oline in decursul f#imantari in malaxor, sub fomde mas8 compaci
necesitand prelucrarea ulteridzarAdiaugarea unei caniifi prea mia de ag la
prepararea aluatului de paste ingreuadegareasi formarea filamentelor de gluten,
din care cauz chiar dupg o framantare indelungatsi prelucrarea ulterio&r nu
formeaz o magd omoge#i compaci. Aluatul cu umiditatea de peste 35% devine prea
elastic, pierde elasticitatea necésea produsele modelaté-g pastreze formai de
aceea nu poate fi utilizat in acest scop. Pentglsgtti umiditatea aluatului trebuig s
fie in jur de 32%, cu mici abateri in plus sau Tmums, in funge de propriettile
tehnologice alesini.

Dupia umiditatea pe care o are aluatul,in pracsie deosebesc:
- framéantarea tare, din care setiob aluat de consistenmare,avand
umiditatea intre 28i 29%;
- framéantarea mijlocie, rezultand aluat de consigtenedie, cu umiditatea
intre 30si 32%;
- framantarea moale,gbandu-se aluat de consistemedud, cu umiditatea
intre 33si 34%.
Pentru spaghetti se utilizadzamantarea mijlocie,umiditatea aluatului
trebuie 4 fie Tn jurul limitei superioare, adic32%.
» Consistemd: aluatului de pastg proprietitile lui tehnologice la modelare se
modifica in fugie de umiditate. Chiar numai o abatere de 0,5% iditidn,atunci

cand celelalte congli raman neschimbate (calitateani, temperatura
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apei,durata fmantrii), influenteaz vizibil viteza de presare, aspectul exterior
si starea suprafei produselor,precusi gradul lor de deformare. Cantitatea de
apa necesar olxinerii consistetei aluatului de paste depinde in principal de
cantitateai calitatea glutenuluidginii utilizate,granul@a si umiditatea §inii, ca
si de sortimentul de paste ce se faforic

» Temperatura:aluatului determii in masura insemnatproprietitiile plasticesi
influenteaz formarea aluatului.in mod afsiuit, aluatul dup fraimantare trebuie
si aiba 35 — 40 °C. Aluaturile cu temperatura mai mari selé cu temperatura
sub 35°C prezititunele dezavantaje. Astfel aluaturile mai caldgnoibe prin
adaugarea apei cu temperatura de 70 - 80°C, awiinsoferioare datorii
faptului @ substarele proteice dinadina care vin in contact cu temperatura
ridicata coabulea, iar granulele de amidon gelifigatial,astfel @ in cursul
usdcirii se desfac reducand rezistepastelor;aluaturile reci, #méantate cu ap
de circa 20°C, au consisterprea marei plasticitatea reduisdin care cauzse
prelucreaz si modeleaz greu.

Condtiile de presare a aluatuluirespectiv presiunea aplidaaluatuluisi viteza de curgere
prin matrta au importati pentru calitatea semifabricatelgr productivitatea instatalor de
presare.

Forra necesad a fi aplicat@ aluatului pentru a-I face astread prin matria depinde de
consisterasi plasticitatea aluatuluii de a lua profilul orificillor matrei.

Viteza de trecere a aluatului prin matdi condiioneaz productivitatea liniei de
fabricgie.Ea depinde de suprgaorificiilor raportas la unitatea de suprataa matriei si de
tipul de instalde.

Influena vitezei de trecere a aluatului prin mgtse face prin modificarea presiunii aplicate
si a temperaturii aluatului. Vitezele prea mari fipcalzesc aluatul.

Pastele finoase modelate trebuie sa indeplin@asenitoarele condii principale
pentru ca, dupuscare, Zrezulte produse de barmalitate:
* si aila suprafaa perfect neted usor mati, omoge# si fara rupturi ;
e si aili o coloraie phkcuta, galben-crem sau galben-albicidasgal si uniforma
pe toat suprafaa, fird pete, puncte brune sau negre,
* i aiba elasticitate cat mai marej-g pastreze bine formaasnu se rup si si nu se

sfaramiteze la diere sau lagezarea pentru uscare,
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* sanu se lipeascintre ele Tn timpul useii;

* sa nu prezinte defecte provocate de neuniformitaiészei de modelare, cum sunt
inele bombate pe macaroane, dungi  sau solzi peafsta produselor &tuite ori
stanate etc.;

* i corespund ca dimensiuni, formsi grosimea pendor (la macaroane)standardelor

de calitate.

2.7. PREGATIREA PENTRU USCARE

Procesul de uscare a pasteldnbase trebuieadecurg lent si omogen, in
care scop semifabricatele sunt piete in vederea uscii prin asezarea lor in condgi
care 4 favorizeze schimbul de umiditagesa asigure calitatea produselor.

La pastele finoase lungi — tip spaghetti sgeaz intr-un singur rand (strat) pe
vergelele pe care urmeazi se usuce. Se realizeamanual, fiind neeconomice din

punct de vedere al manopesemecanic.

2.8. PREUSCAREA

La preuscare se eliniirdin semifabricatele crude intr-un timp foarte $&0-35% din
cantitatea de dpconinuti in pastele modelate, umiditatea loaznd de la 28- 32% pana
circa 18-22%. Temperatura aerului vadidntre 40 - 60°C, iar umiditatea reld@tia aerului
trebuie 4 se merina intre 80 — 95 %.Preuscare se face cu ajutorulspttarelor.

Preustorul cu fungionare contind pentru paste lungi — tip Pavan, este dotat cu
dispozitiv pentru gezarea vergelelor cu paste pe transportorul omomterior. Camera
preusatorului este compartimentatn patru sau cinci zone in care parametrii aerphti fi
mentinuti la valori diferite. Aezate pe vergele, firele de paste (1) sunt conttuseod continuu
de trasportorul cu lan(2) in camera preusorului avand forma de tunel (3), echipat cu opt
grupuri a cate dau ventilatoare (4)si baterii de inalzire (5). Punerea in ftione a

ventilatoarelor, precursi schimbarea sensului de yoare a acestora se comarmt#® la un tablou
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electric dotat cu schemsinoptic, montat lang preusdtor. Temperatura din preusor se
regleaz de la robinetele cu care sunt prewte baterile de firizire, Inchizandu-se sau
deschizandu-se accesul de alimentardiye@ temperatura este de 90 — 95 °C. Umiditateaivela
a aerului din preugtor variaz ntre 60 — 65%, iar temperatura intre 41 — 48 irCtimpul
preusdrii pastele sunt ventilate numai pe lungimea fireRrodusele preuscate timp de 2 h zpan
ce ajung la umiditatea de 20 — 26 %, ies pe laitohppus celui de intrargi trec n

uscitor.(anexa 4)

2.9. USCAREA

Operaia de uscare este 0 metodgenerai de conservare prin eliminarea excesului
de ap dintr-un produs alimentar.Aplicarea @dtin cazul pasteloriainoase are drept scop
eliminarea efectelor fermentei care, la o anunit temperatut favorabik, determin
cresterea aciditii aluatului ducand astfel la degradarea lui.

Prevenirea acestui defect se realizepdn modul de conducere a opgeade uscare,
deoarece incetarea fermeni naturale a aluatului (dato&it microorganismelor din
mediul Tnconjuiitor) se produce numai in partea a doua a procedaluscare.

Uscarea aluatuluide paste reprezimtoperaia cea mai importaitsi cea mai delicate a
procesului tehnologic. Prin uscare se elimdin aluat modelat o insemaatantitate de ap
respectiv umiditatea scade de la 28-32%adanl1l- 13%. Uscarea pastelor constituie o simpl
deshidratare, ci un fenomen mai complex. Prin @staimasi aspectul pastelor nu trebuie sa se
modifice cu nimic, ci produsele trebuig capete caracteristicile definitive catese megina un
timp indelungat. Prin uscare se stahdesn echilibru intre componginprincipali (amidon si
gluten), astfel incat pastele capatoarecare rezistgnla rupere, pstrand in acekatimp anumit
grad de elasticitate. Uscarea dutetinp de 12 — 36 h se reduce umiditatea pastelat [ga11-
13%, ceea ce permite o lunonservare a produselor. Temperatura aerului sdare variax
intre 35 - 55°Gi umiditatea relati& aerului 65 — 85 %.

Scopul, opetiai este reducerea umigi pastelor paa la o valoare careiasla permit
conservarea, reducerea caiiese faéd cu consum minim de energgecu oltinerea pastelor de
calitate. Procesul de uscare se baz@azmigrarea umiditii din interiorul pastelor la exteriorul

lor si cedarea ulterioara acestea mediului Tnconjtior. Uscarea are loc in caiidiptime
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cand cantitatea de umiditate cedatediului inconjuitor este egal cu cantitatea de umiditate
adus din interior la exteriorul produsului.

La uscarea pastelaiirioase intervin dauprocese:

- eliminarea unei par de umiditate din alugprin cedarea lui spre aerul din mediul
ambient Tn care are loc procesul

- migrarea apeidin zonele interioare spre cele exterioare aletilg@g pentru
uniformitatea distribtiei.

Procesul de uscare este determinat de plartitetile schimbului de umiditate dintre alugat
mediu, de viteza de uscagede modul de asezare a semifabricatelor in flldeilaer pentru
uscare.

in general, uscarea trebuiefie uniformi in toati segiunea produsului. Dacvehicularea
aerului de uscare se face numai pe anumite dee produsului, pierderea deaagste inegal
ceea ce duce laapareasi deformarea lui.

Prin gezarea convenahila semifabricatelogi prin distribitia aerului de uscare pe toate
fetele schimbul de umiditate este mai uniform, protlisumertine formasi va fi de bum
calitate. Metoda folositla uscarea spaghetelor eggearea continda.

Uscarea contind, cu mririrea treptat a capacitai de uscare a aerului, reprezinina din
metodele cele makspandite. Se uriineste ca, prin umiditatea relativsi temperatura aerului,
prin viteza de micare, direga de circul@ie si durata de amne a aerului f@ de aluat, &se
asigure eliminarea treptagi intr-un timp cat mai scurt a umidiii din aluatul modelat ce se
usud, in condiiile obtinerii unei calitai corespunzatoarg a unor consumari de energie reduse.
Astfel, temperatura trebuié §ie la inceputul ustii de 18 — 24 °C, crescand treptat p&n30 —
35 °C;umiditatea relativa aerului la Tnceputul uscarii trebuie fie de 55 — 60%, iar la sfar
ajunge paala circa 85%.

Usatorul periodic pentru uscarea pe vergele (anexast format din camera (1), in care
vergelele cu aluat (2) sunt aranjate pe rastelubih{8). Aerul de uscare se preia din mediul
ambient prin canalul (4) cu game reglabi,datoriti efectului ventilatorului (5), care-l impinge
peste masa de semifabricate. Bgp parcurge masa de aluat, aerul este colectainzelateral
formati de peretele intermediar (6),respectiv prin canatidontal (7)si cele verticale (8), fiind

evacuate prin (9).
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1@. SPAGHETTI

Dupa operaia de uscare rezdlspaghetele cu diametru de 1,2 — 2,5 gntlangimea de 250
— 470 mm. Spaghetele au ntagilbuie datorié oualelor darsi fainii grisate, suprafi@ neted,
mat, nelipicioad; aspect sticlos n ruptyjrgustsi miros caracteristic;afa mirossi gust stain;
umiditatea 11 — 13 %; aciditatea 2,5 - 4tifdefecte (inele, dungi, #paturi, rupturi).

12. AMBALAREA

Ambalarea pastelofinoase in vederea expediegiidesfacerii se face diferit, fie Tn
cutii de carton, pungi de celofan sau hartie perigata, fie vrac , Tn 4zi de lemn sau cutii
de carton ondulat.La céfire si ambalare se verificcu atefie calitatea pastelotiinoase,
ludndu-se msuri pentru a evita introducerea Tn ambalaje a @last
necorespuritoare. Se urireste ca pasteleafnoase & fie bine gezate, fra spaii intre ele.

Opergiile de taiere la dimensiune, de cdinre si de ambalare a pasteloiiioase se
pot executa manual sau mecanic.

o E—
P
L
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Se face Tn magazii inchise, curate, absolut usgdime aerisite. Pastelaihoase se
pot pistra in condii bune de depozitare timp de ~ | a&n chiar mai mult (pentru
umiditati , mai mici de 9%) 4ra degradarea caiitii in ceea ce privge gustulsi valoarea
nutritiva.

In depozitele de past@ihoase trebuiesc m@nute urnitoarele condii : temperatura
10 - 20 °C, umezeala relativa aerului 60 - 65%, Traperile vor fi uscate, iar in timpul verii

2.12DEPOZITAREA

se vor aerisi pentru a se evita umezirea aeruluideipozit.

2.13. DEFECTE DE FABRICATIE

NR. DEFECTE CAUZE REMEDIERI
CTR.
1 Aluaturi neuniforme, Nu s — a amestecati Reframintarea cu un adaos
neomogene framantat bine aluatul | ridicat de faina
2 Paste neuniforme pe | Preuscare insuficieni | Se poate preveni prin
suprafata, in segiune, realizarea unui aluat
iar la fierbere se omogen, elastigi plastic
produc deformarii si se
lipesc
3 La modelare aluatul Se pot datora Se pot realiza prin
prezinta zgarieturi si matri telor cu orificii cu | ngrijirea si un control
suprafata aspra a suprafata neuniforma permanent al calitati
pastelor sau necutitate dupa matri telor Tn timpul
opririle mai mari de 20 | procesului de produgie
— 30 min.
4 Fisuri la suprafata S — a folosit o preuscare Aplicarea unui regim de

prosuselorsi

rapida a aluatului

temperatura si umiditate
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deformatii

modelat

relativa corespunztoare

5 Produsele modelate Datorit a variatiilor Se pot evita prin realizarea
prezinta bruste de vitez, in unei viteze uniforme de
neuniformitate:grosimi | timpul procesului de presaresi modelare, pe tot
diferite, inele, dungi in | modelare parcursul prelucr arii
suprafata, deformari,
rupturi in sectiune

6 Crapaturi sub form a Datorit a zvantarii Se poate elimina prin
de inele la suprafaa excessive realizét la adaptarea eliminarea
produsele modelatesi | iesirea pastelor din zvantarii produselor
uscate matri ta modelate la cerirtele

sortimentului fabricat

7 Produse finite casante,| Consta intr — o uscare | Se relizea# o constanti
fisurate si se rup usor | fortata si cu parametric | intre viteza, temperatura si

aerului umiditatea relativa a

necorespuntor aerului de uscare cu

sortimentului fabricat sortimentul de paste
fainoase fabricate

8 La fierbere produsele | Consta in incetinireasi | Se realizea# prin aplicarea
finite prezinta gust de | insuficienta usarii regimului de uscare solicitat
acru, o aciditate produselor modelate de sortimentul fabricat
crescuti, miros si gust
de mucegai

9 Produse rupte, sparte, | Datorita modului Se realizead printr — o
deformate necorespuntor in care | asezare atené a produselor

produsele modelate modelate Tn casete,
sunt asezate la uscitoare sau benzi de
preuscaresi uscare uscare

10 La fierbere, produsele| Produsele provin dintr | Pot fi inlaturate prin

se Inmoaissi se lipesc
usor; apa de fiergere
este opad, cu
sentiment pronuntat
de amidon

— o0 faina de calitate
necorespuntoare, iar
fierberea s — a ficut
prea mult

folosirea unei faini
corespunzitoare
sortimentului si o fierbere
corespunzitoare de 20 — 30
min.
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2.3. PRE&TIREA MATERIILOR PRIME S| AUXILIARE

Pregitirea materiilor prime si auxiliare reprezini operaia prealabd a procesului
tehnologic, avand drept scop aducerea materiilwroirstare fizié potrivita pentru prepararea
aluatului si desfasurarea fabrieh Ambalajele asigur protegia calitgii produselor paa la

consumatosi prezentarea lor cat mai estétic

+ FAINA:

Reprezini materia prini de ba#, care intdi In cea mai mare propg in
componera produselor dinoase. Pentru oimerea produselor de barcalitate, fina
trebuie 4 aibd Tnswiri cat mai constantgi corespunzatoare cetelor de fabricge a
fiecarui sortiment sau grujpde sortiment. Pentru realizarea pastelordase se utilize@z
faina provenii din micinarea graului “dur”. Culoarediihii de paste finoase provenit
din graul “dur” este gbuie — pronumti,datorii continutului sporit de pigmen
carotenoizi ai bobului de grau “dur”. Aceastuloare se trasmintg pastelor finoase,
care rezult cu aspect galben-pai, deosebit d&cpl. La fabricarea pasteloZifoase se
utilizeaz faina grkati, avand granuleéa cat mai uniforms, deoarece acesta determin
formarea aluatului compact, bine legat,vasggsactic, din care rezuitpaste dinoase de
calitate superiodr rezistente , sticloase, cu suptafaneted, lucioas si de culoare
gilbuie.Granulga fainii pentru pastele lungi este cuprnsntre 180 — 370 p. De
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asemenea, canutul in gluten al finii trebuie & fie cat mai mare (30%i sa aiba
extensibilitate superioar Se meroneaz faptul & la fiina grkati, concomitent cu
cresterea granulgei sporate si continutul in pigmemi carotenoizi, astfelxfaina prezini
culoarea glbuie, ceea ce are importardeosebit la fabricarea pastelor de Bucalitate.

+ APA:

La prepararea aluatului pentru fabeeadiverselor produse se utilizeéazpa, n
cantititi care variaz dupi capacitatea de hidratareanfi, in cantitatea celorlélcomponeri
lichizi ce se adaagin aluat. Rolul apei in aluat este dintre cele mmuortante deoarece in
prezema ei particulele deaina se hidratedizsi se formeaz glutenul, care congoneaz
obtinerea aluatului. La o cantitate insuficizrde apa nu se asiguformarea compléta
glutenului,obinandu-se aluat cu consist@nmare,elasticitate redius Acesta situge este
caracteristia Tn cazul pastelorainoase.Apa trebuieasfie potabik, indeplinind condiile
stabilite Tn standard Tn ce prite compoaia chimicasi microbiologici. Se mai cere ca apa
si nu ailh gust sau miros giin, care ar putea modifica proprigla senzoriale ale
produselor. Verificarea califi apei in unitsle de produseiinoase se rezuirla examenul

senzorial,in care scop se controteamrosul, gustuki impuritatile vizibile.

+ OUd:

Ouile se utilizeaz mai ales la fabricarea unor sortimente de pastedse, &rora le
sporate valoarea alimentarinburatagindu-le Tn acelg timp aspectul, gustuii rezistena la
fierbere. Valoarea alimentara ouilelor este determinate de compazilor chimi@, n
primul rand de caimutul sporit de proteine, precugn de alte substaa. Recepa oualelor
consta in verificarea aspectului, mirosuliii gustului. La odle intregi se mai verific
aspectul coji, caracteristicile interioagianasa nominal

O metodl practia si simpla pentru verificarea stii de prosp@gme a ouadlelor intregi
consta n Tntroducerea lor intr-un vas cu gelde 10% de NaCl. Gie proaspeteaman la

fund, cele vechi plutesc in sqlkey iar cele foarte vechi se ridita suprafé.
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+ AMBALAJELE:

Pentru fabricarea unor produse, mai pdetele finoase se folosesc diverse materiale,
dintre care principale sunt: hartia, cartonul, tatal si foliile din plastic. Spre a corespunde
ambalarii, materialele respective trebuidredeplineas urmatoarele condii eseniale:

- & nu conina substare diunatoare sanati;

- & nu permii combinarea substgor ce le cotin cu substage din produsele

ambalate;
- sa se adapteze cetelor de a proteja produsul contra agen chimici
(api,aer,giisime) sau mecanici (lovire,deformare).

- &4 permié imprimarea unor date referitoare la prezentarantai estetig a
produselosi la compoziia lor;

Calitatea materialelor de ambalajesgfica mai ales prin determinarea dimensiunglor

a insuyirilor fizico-mecanice, care trebui@ sorespuna valorilor previzute in normative.

2.4. DOZAREA MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE

Dozarea materiilor primgi auxiliare reprezini operaia tehnologié in care materiile
primesi auxiliare se cantaresc sau s&soa#, spre a fi utilizate in cantifife corespunzatoare
retetelor de fabricge specifice fiegrui produs
+ Dozarea finii:

Pentru aplicarea corécta ragetei de fabricae, dozarea &inii are rol
important{indand seama de ponderea cu care acesta intra ipooema aluatului. Dozarea
poriilor de faina se face utilizand dozatoare pentru materii uilente.

+ Dozarea apei:

Apa utilizat la prepararea aluatului se dozeaza in caihditprevizute in retgele
pentru fabricarea fiacui sortiment de produs, se folosesc dozatoarerypdithide ca:
dozator cu pomfypgdozator micrometric.

2.5. ARIANTAREA ALUATULUI
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Framantarea aluatului reprezini operaia tehnologiéd in urma éreia se obne din
materii primesi auxiliare utilizate, o ma@somoged de aluat cu o structiursi Tnsuiri
reologice (plasticitate,elasticitate, rezigtgn

Framantarea aluatului se executa integrat cu modelarea lui, prin pregaedilare),
folosindu-se n acest scop o instedaomuri.

c) Regimul de fiimantare

Durata si intensitatea ffmantarii, elemente ce caracterizeanstalaile utilizate
pentru acest scop influgraz in mod deosebit calitatea aluatuguia produselor ce se pb in
acesta.

» Durata framantari aluatului de pasteiinoase cu umiditate mijlocie este de 15- 20 min,
intru cat datorit cantiiti mici de ag, umezirea uniforth a masei deafna si formeaz
peliculelor de gluten necesitin timp indelungat

» Intensitatea fmantirii depinde de viteza unghiulara a fetar de famantare, cai de
forma organelor de méantare a diferitelor malaxoagese caracterizeézprin cantitatea
de energie ce se consaiha framantare.

Aluatul framantat trebuieasailba 28-32 % umiditatgi temperatura de 35-40%.

d) Instalagii pentru prepararea aluatului:

in fabricile de fabricarea pastelasifioase fimantarea aluatului se realizéagu
ajutotul malaxoarelor cu fufionare contina,magsini care fac corp comun sub denumirea de
prese pentru pastg ele se montedzatat in liniile de fabrigge discontinue cagi cele cu
functionare contina.

Pentru imantare se utilizedzuna sau mai multe cuve successive, in care se afla
axe cu paletsi melc care fac amestecarga, in acela timp, deplasarea treptatpre
evacuare a semifabricatelor. Deplasarea prira caprezini timpul de famantare, care se
reglea prin turgia axului cu paletgi a inclingiei acestora, dar depinde de debitul de
alimentare cu aluat.

Malaxoarele au drept organe utile unuldaui brae cu bare sau palete. Acestesimia
nu ar trebui 3 fie numite malaxoare, deoarece cu ajutorul loatlunu se fiméanta, ci numai
se umectedizfaina uniform prin contact cu apa. Pentru amestecepeaplet a fiinii este
necesat introducerea uniforgsi continui a apei in fluxul dedinasi asigurarea unui traseu

suficient de lung,pe parcursularcia € agioneze asupra amestecului organelor de
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frimantare. Acest mod de amestecare sm@lzu ajutorul dispozitivelor speciale de dozare
continu pentru fiinasi apa.

Instaldile cu doua cuve de dmantare suprapuse, semifabricatele din prima awih
cea de-a doua, prelungingl intensificand Tn acest mod opgea de amestecare a

componentelogi de umezire aafnii (anexa 1).

2.6. MBLAREA ALUATULUI

Modelarea aluatuluieste openga tehnologia@ care are drept scop taterea formei
pastelor finoase cagi asigurarea unor caracteristici importante, caeasexterior,structura
n segiune, reziters.

Agregate de fiméantare — modelare la presiune normialeste compus din banda
dozatoare pentruaiha (1), dispozitivele de alimentare cu alte mate2i, (distribuitorul de
lichide prin pulverizare (3), cdvde famantare (4), in interiorulaceia se afl paletele de
amestecare (5) dispuse elicoidal pe axul (6), datoniscarii axului, paletele amestac
materiile introduce n cusi, Tn acelai timp, le deplasedztreptat spre capul (7) al cuvei,
de unde, prin orificiul (8), ajung in cilindrul geesare (9). Melcul de presare (10) trangport
compactizeaz si preseaz aluatul in camera de omogenizare a presiunii (d4)unde este
distribuit uniform pe suprafa matriei de modelare (12). Aluatul, care a fost modetat c
urmare a parcurgerii magei, este gor zvantat cu ajutorul unui jet de aer direnat de
distribuitorul (13)si primit de la ventilatorul (14). Atonarea se face prin motoarele electrice
(15)si (16).(anexa 2)

Matrifa este o pies de foarte mare importgh pentru calitatea pastelotirfioase,
deoarece n matt se oline forma definitida a produselosi se condioneaz, in mare
masu, fingea lor. Sunt piese fabricate digebinoxidabil sau bronz, cu same circulai
sau dreptunghiular previzuta cu orificii de modelare care au forma spedifproduselor ce
urmeaz a fi fabricate.

La modelarea aluatului de paste lungi de folosésstalafii de modelare cu matra
cilindricad.

Instalagile de modelare cu matré cilindrica folosesc mese deiiére a pastelor
lungi.Ele sunt formate dintr-un stativ fix (1), pare, in partea superi@asunt montate dau
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bare de alunecare (2) pieute la capete cu limitatoarele de deplasare (drele de
alunecare este amplasabasa mobile (4), sprijiriitla capete pe dauaxe cu r@ (5) pe care
sunt montéa cate un tambur ce se ¢ui liber, iar deasupra estgeaat jgeabul (6) pe care, la
distane egale, se dflcasetele cu sgalibere pentru iiere.

Grupul de fire de aluat modelat (7), ce se formadazesirea din matrii, ramane atarnat
in cavitatea cu adancimea de 0,7 — 1 m creatertiopea. Cand firele de aluat au ajuns la
lungimea necesay se deplasedanasa mobil si grupul de fire de aluat modelate se ajeaz
n jgeabul cu casete (6), se taie firele de aloavdciritatea mattei si apoi in dreptul
spdiilor libere dintre casete. Casetele sunt scoaspedmasa mobilgi se trec la celelalte
operaii tehnologice, fiind inlocuite cu alte casete godllasa se deplaseain sens opusi
se incarg din nou cu aluat pentru un nou ciclu de opera

Modelarea de fire pline in sgitine uniformd se realizeazcu ajutorul unor orificii de
modelare care, pe dingg de curgere a aluatului, au un punct de strangutexini al crui
profil este imprimat semifabricateloCele mai frecvente constuniicde orificii de modelare
pentru firele pline cu séiane uniforma, pentru spaghetti sunt: orificii cilindrice drept®),
cilindrice in trepte (b), tronconice (c), troncamievazate (d), cu doua trunchiuri de con (e)
sau mixte, cu paiuni cilindrice tronconice (f) (anexa 3). Toate si&& permit modelarea

aluatului cu sgune rotund, fiind concepute pentru a sigura o curgere unifoanaluatului.

% Regim de modelare:

Modelarea aluatului pentru paste se efectuiéazanumite condii tehnologice
care trebuieasasigure, printre altele, utttoarele insgiri semifabricatelor:
- suprafga neted, usor mati, omoge#i, culoare picuta (galber - albicioa4),
uniforma pe intreaga suprata
- elasticitate satigtatoare,permand pstrarea formesi inlaturand Tnmuierea vizikil

la Tnceputul uscarii sau lipirea intre semifabetaimodelate;

- lipsa defectelor provocate de neuniformitatea eitele modelare (inele, solzi);

- lipsa capaturilor inelare provocate de intarea excesivprin suflarea suprafei.
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in mod deosebit, firele de aluatinbte prin presare trebuié suporte fra si se rug
sau intind vizibil, greutatea proprie a firului cu lungimea d,5- 2 m.Pentru a corespunde
cerinelor de modelare, aluatul preparat trebdieaka omogenitate,plasticitate, elasticitate,
compacticitatei consistega corespunzatoare.
Factorii care influenteaz calitasile tehnologice pentru modelare ale aluatului de gia
faginoase:
Comportarea tehnologida modelare a aluatului este inflyati de curgerea lui prin mate
si este determinatde calitateasfinii, de caracteristicile aluatulgi de condiiile de presare.
Calitatea finii influenteaz prin cantitateai calitatea glutenului prin finite.Aluatul pregtit
din faina cu cominut ridicat de gluten, cu bune ingu elastico-plastice, are 0 barronsisters,
plasticitatesi elasticitate. Cantitatea redude gluten sau calitatea fac ca aluatuss modeleze
usor, ngi el nu i menine forma, iar la uscarg manipulare se fisureaz
v Caracteristicile aluatului de pastéele determina calitatile tehnologice la modelanet:su
umiditatea, consisters temperatura.

» Umiditatea este s@izuta, fiind cupring intre 30si 32 %, ceea ce face ca aluatul de
paste & se prezinte in decursul opgeade fimantare sub forma unor aglomerari de
dimensiuni mai mari sau mai migi uneori chiar sub forma de firimituri. Cantitatea
de aj care se adadgla prepararea aluatului reprezintai puin de 50% din
capacitatea de hidratareanii. Datorita consistetei sale mari, aluatul de paste nu se
poate oline in decursul f#imantari in malaxor, sub fomde mas8 compaci
necesitand prelucrarea ulteridzarAdiaugarea unei caniifi prea mia@ de ag la
prepararea aluatului de paste ingreuadegareasi formarea filamentelor de gluten,
din care cauz chiar dupg o framantare indelungatsi prelucrarea ulterio&r nu
formeaz o mag omoge#i compaci. Aluatul cu umiditatea de peste 35% devine prea
elastic, pierde elasticitatea necésea produsele modelaté-g pastreze formai de
aceea nu poate fi utilizat in acest scop. Pentglsgtti umiditatea aluatului trebuig s
fie in jur de 32%, cu mici abateri in plus sau Tmus, in funge de propriettile
tehnologice alesini.

Dupia umiditatea pe care o are aluatul,in pracsie deosebesc:
- framéantarea tare, din care setiob aluat de consistenmare,avand

umiditatea intre 28i 29%;
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- framantarea mijlocie, rezultand aluat de consigtenedie, cu umiditatea
intre 30si 32%;
- framantarea moale,gbandu-se aluat de consist&medus, cu umiditatea
intre 33si 34%.
Pentru spaghetti se utilizadzamantarea mijlocie,umiditatea aluatului
trebuie 4 fie Tn jurul limitei superioare, adic32%.

» Consistemi: aluatului de pastg proprietitile lui tehnologice la modelare se
modifica in fugie de umiditate. Chiar numai o abatere de 0,5% iditdn,atunci
cand celelalte contiiraman neschimbate (calitateani, temperatura
apei,durata fmantrii), influenteaz vizibil viteza de presare, aspectul exterior
si starea suprafei produselor,precusi gradul lor de deformare. Cantitatea de
apa necesar olxinerii consistetei aluatului de paste depinde in principal de
cantitategi calitatea glutenuluiginii utilizate,granulga si umiditatea inii, ca
si de sortimentul de paste ce se fafaric

» Temperatura:aluatului determi in masura insemnatproprietitiile plasticesi
influenteaz formarea aluatului.in mod afsiuit, aluatul dup fraimantare trebuie
si aiba 35 — 40 °C. Aluaturile cu temperatura mai mari sele cu temperatura
sub 35°C prezititunele dezavantaje. Astfel aluaturile mai caldgnoibe prin
adiugarea apei cu temperatura de 70 - 80°C, ausifhsoferioare datorid
faptului @ substarele proteice dinadina care vin in contact cu temperatura
ridicati coabuleaz, iar granulele de amidon gelifigpatial,astfel & in cursul
usdcirii se desfac reducand rezistepastelor;aluaturile reci, #méantate cu ap
de circa 20°C, au consisteérprea marai plasticitatea redusdin care cauzse
prelucreaz si modeleaz greu.

Condjiile de presare a aluatuluirespectiv presiunea aplidaaluatuluisi viteza de curgere
prin matrita au importati pentru calitatea semifabricatelgr productivitatea instatalor de
presare.

Forra necesad a fi aplicat@ aluatului pentru a-I face astread prin matria depinde de
consisterasi plasticitatea aluatuluii de a lua profilul orificiilor mattei.

Viteza de trecere a aluatului prin matdi conditioneaz productivitatea liniei de
fabricaie.Ea depinde de suprgdaorificiilor raportas la unitatea de suprataa matrei si de
tipul de instalde.
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Influena vitezei de trecere a aluatului prin mgtge face prin modificarea presiunii aplicate
si a temperaturii aluatului. Vitezele prea mari fipcalzesc aluatul.
Pastele d§inoase modelate trebuie sa indeplin@gasenitoarele condii principale
pentru ca, dupuscare, Zrezulte produse de barmalitate:
» siaiba suprafaa perfect neted usor mat, omoge# si fara rupturi ;
» sa aila o coloraie phlcuti, galben-crem sau galben-albicidasgal si uniforma
pe toas suprafaa, fira pete, puncte brune sau negre,
* 3 aiba elasticitate cat mai marej-si pastreze bine formaasu se rupsi sa nu se
sfaramiteze la diere sau lagezarea pentru uscare;
* sanu se lipeascintre ele Tn timpul useii;
* sa nu prezinte defecte provocate de neuniformitaiészei de modelare, cum sunt
inele bombate pe macaroane, dungi  sau solzi peafsta produselor &tuite ori
stanate etc.;
* i corespund ca dimensiuni, formsi grosimea pendor (la macaroane)standardelor

de calitate.

2.8. PREGATIREA PENTRU USCARE

Procesul de uscare a pasteldinbase trebuieadecurg lent si omogen, n
care scop semifabricatele sunt piete in vederea uscii prin asezarea lor in condgi
care & favorizeze schimbul de umiditagesa asigure calitatea produselor.

La pastele finoase lungi — tip spaghetti sgeaz intr-un singur rand (strat) pe
vergelele pe care urmeazi se usuce. Se realizeamanual, fiind neeconomice din

punct de vedere al manopesemecanic.

2.8. PREUSCAREA

La preuscare se eliniirdin semifabricatele crude intr-un timp foarte $&0-35% din

cantitatea de dpconinuti in pastele modelate, umiditatea loaznd de la 28- 32% pana
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circa 18-22%. Temperatura aerului vasidntre 40 - 60°C, iar umiditatea reld@tia aerului
trebuie & se mefina intre 80 — 95 %.Preuscare se face cu ajutorulsptarelor.

Preustorul cu fungionare contind pentru paste lungi — tip Pavan, este dotat cu
dispozitiv pentru gezarea vergelelor cu paste pe transportorul omomterior. Camera
preusatorului este compartimentatn patru sau cinci zone in care parametrii aerphti fi
mertinuti la valori diferite. Aezate pe vergele, firele de paste (1) sunt conttuseod continuu
de trasportorul cu lan(2) in camera preusiorului avand forma de tunel (3), echipat cu opt
grupuri a cate dau ventilatoare (4)si baterii de finglzire (5). Punerea in fgicne a
ventilatoarelor, precursi schimbarea sensului de yoare a acestora se comarmt® la un tablou
electric dotat cu schemsinoptic, montat lang preusétor. Temperatura din preusor se
regleaz de la robinetele cu care sunt piewte baterile de frazire, inchizandu-se sau
deschizandu-se accesul de alimentardye@ temperatura este de 90 — 95 °C. Umiditateaivela
a aerului din preusitor variaz ntre 60 — 65%, iar temperatura intre 41 — 48TtCtimpul
preusdrii pastele sunt ventilate numai pe lungimea fireRrodusele preuscate timp de 2 h zpan
ce ajung la umiditatea de 20 — 26 %, ies pe laitoqppus celui de intrargi trec in
uscitor.(anexa 4)

2.9. USCAREA

Operaia de uscare este 0 metodenerai de conservare prin eliminarea excesului
de ap dintr-un produs alimentar.Aplicarea @8cin cazul pasteloradnoase are drept scop
eliminarea efectelor fermentei care, la o anunit temperatut favorabik, determin
cresterea aciditii aluatului ducand astfel la degradarea lui.

Prevenirea acestui defect se realizepdn modul de conducere a opgeade uscare,
deoarece incetarea ferment naturale a aluatului (datotit microorganismelor din
mediul Tnconjuiitor) se produce numai in partea a doua a procedaluscare.

Uscarea aluatuluide paste reprezintoperaia cea mai importaditsi cea mai delicate a
procesului tehnologic. Prin uscare se elimdin aluat modelat o insemaatantitate de ap
respectiv umiditatea scade de la 28-32%adanl1l- 13%. Uscarea pastelor constituie o simpl
deshidratare, ci un fenomen mai complex. Prin @staimasi aspectul pastelor nu trebuie sa se

modifice cu nimic, ci produsele trebuig capete caracteristicile definitive catese merina un
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timp indelungat. Prin uscare se stahdesn echilibru intre componginprincipali (amidon si
gluten), astfel incat pastele capatoarecare rezistgnla rupere, pstrand in acekatimp anumit
grad de elasticitate. Uscarea dutetinp de 12 — 36 h se reduce umiditatea pastelat [ga11-
13%, ceea ce permite o lunonservare a produselor. Temperatura aerului sdare variax
intre 35 - 55°Gi umiditatea relati& aerului 65 — 85 %.

Scopul, opetiai este reducerea umigi pastelor paa la o valoare careisla permit
conservarea, reducerea caiiese faéd cu consum minim de energgecu oltinerea pastelor de
calitate. Procesul de uscare se baz@azmigrarea umiditii din interiorul pastelor la exteriorul
lor si cedarea ulterioara acestea mediului Tnconjtior. Uscarea are loc in caiidiptime
cand cantitatea de umiditate cedatediului Tnconjuitor este egal cu cantitatea de umiditate
adus din interior la exteriorul produsului.

La uscarea pastelaiirioase intervin dauprocese:

- eliminarea unei par de umiditate din alugprin cedarea lui spre aerul din mediul
ambient Tn care are loc procesul

- migrarea apeidin zonele interioare spre cele exterioare aletilg®@; pentru
uniformitatea distribtiei.

Procesul de uscare este determinat de plariietile schimbului de umiditate dintre aluat
mediu, de viteza de uscagede modul de asezare a semifabricatelor in flideilaer pentru
uscare.

in general, uscarea trebuiefie uniformi in toati segiunea produsului. Dacvehicularea
aerului de uscare se face numai pe anumite d& produsului, pierderea deiagste inegal
ceea ce duce laapareasi deformarea lui.

Prin g@ezarea convenahila semifabricatelogi prin distribitia aerului de uscare pe toate
fetele schimbul de umiditate este mai uniform, protlisumertine formasi va fi de bum
calitate. Metoda folositla uscarea spaghetelor egsgearea contind.

Uscarea contind, cu mririrea treptat a capacitai de uscare a aerului, reprezinina din
metodele cele makspandite. Se urfineste ca, prin umiditatea relativsi temperatura aerului,
prin viteza de micare, direga de circul@ie si durata de amne a aerului f@ de aluat, &se
asigure eliminarea treptagi intr-un timp cat mai scurt a umiditi din aluatul modelat ce se
usud, in condiiile obtinerii unei calitai corespunzatoarg a unor consumari de energie reduse.

Astfel, temperatura trebuié §ie la inceputul ustii de 18 — 24 °C, crescand treptat p&n30 —

32



35 °C;umiditatea relativa aerului la Tnceputul uscarii trebuie fee de 55 — 60%, iar la sfar
ajunge pamla circa 85%.

Usdtorul periodic pentru uscarea pe vergele (anexasf format din camera (1), in care
vergelele cu aluat (2) sunt aranjate pe rastelui(8). Aerul de uscare se preia din mediul
ambient prin canalul (4) cu same reglabii,datorit efectului ventilatorului (5), care-l impinge
peste masa de semifabricate. Bgp parcurge masa de aluat, aerul este colectairzelateral
formati de peretele intermediar (6),respectiv prin canatidontal (7)si cele verticale (8), fiind
evacuate prin (9).

1Q. SPAGHETTI

Dupa operaia de uscare rezdlspaghetele cu diametru de 1,2 — 2,5 gntlangimea de 250
— 470 mm. Spaghetele au nuagalbuie datoris ouilelor darsi fainii grisate, suprafi@ neted,
mat, nelipicioad; aspect sticlos Tn ruptiyrgustsi miros caracteristic;afa mirossi gust stain;
umiditatea 11 — 13 %; aciditatea 2,5 - 4rifdefecte (inele, dungi, &waturi, rupturi).

12. AMBALAREA

Ambalarea pasteloiiinoase in vederea expediegiidesfacerii se face diferit, fie in
cutii de carton, pungi de celofan sau hartie perigath, fie vrac , Tn 4zi de lemn sau cutii
de carton ondulat.La cértre si ambalare se verificcu atemie calitatea pasteloinoase,
ludndu-se rmsuri pentru a evita introducerea 1Tn ambalaje a @last
necorespurgoare. Se uriireste ca pasteleainoase & fie bine gezate, fra spaii intre ele.

Operaiile de tiiere la dimensiune, de cénire si de ambalare a pasteloiifioase se

pot executa manual sau mecanic.
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2.12DEPOZITAREA

Se face Tn magazii inchise, curate, absolut usgdime aerisite. Pastelaihoase se
pot pastra Tn condii bune de depozitare timp de ~ | an chiar mai mult (pentru
umiditati , mai mici de 9%) &ra degradarea cailitii In ceea ce privge gustulsi valoarea
nutritiva.

In depozitele de past@aihoase trebuiesc m@nute urmitoarele condii : temperatura
10 - 20 °C, umezeala relativa aerului 60 - 65%, Taperile vor fi uscate, iar in timpul verii

se vor aerisi pentru a se evita umezirea aeruluidepozit.

2.13. DEFECTE DE FABRICATIE
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NR. DEFECTE CAUZE REMEDIERI
CTR.

1 Aluaturi neuniforme, Nu s — a amestecati Reframiantarea cu un adaos
neomogene framantat bine aluatul | ridicat de faina

2 Paste neuniforme pe | Preuscare insuficieni | Se poate preveni prin
suprafata, in segiune, realizarea unui aluat
iar la fierbere se omogen, elastiai plastic
produc deformarii si se
lipesc

3 La modelare aluatul Se pot datora Se pot realiza prin
prezinta zgarieturi si matri telor cu orificii cu | ingrijirea si un control
suprafata aspra a suprafata neuniforma permanent al calitai
pastelor sau necutitate dupa matri telor n timpul

opririle mai mari de 20 | procesului de produgie
— 30 min.

4 Fisuri la suprafata S — a folosit o preuscare Aplicarea unui regim de
prosuselorsi rapida a aluatului temperatura si umiditate
deformatii modelat relativa corespunztoare

5 Produsele modelate Datorit a variatiilor Se pot evita prin realizarea
prezinta bruste de vitez, in unei viteze uniforme de
neuniformitate:grosimi | timpul procesului de presaresi modelare, pe tot
diferite, inele, dungi in | modelare parcursul prelucr arii
suprafata, deformari,
rupturi in sectiune

6 Crapaturi sub form a Datorit a zvantarii Se poate elimina prin
de inele la suprafaa excessive realizét la adaptarea eliminarea
produsele modelatesi | iesirea pastelor din zvantarii produselor
uscate matri ta modelate la cerirtele

sortimentului fabricat

7 Produse finite casante,| Consta intr — o uscare | Se relizea# o constanti
fisurate si se rup usor | fortata si cu parametric | intre viteza, temperatura si

aerului umiditatea relativa a

necorespuntor aerului de uscare cu

sortimentului fabricat sortimentul de paste
fainoase fabricate

8 La fierbere produsele | Consta in incetinireasi | Se realizea# prin aplicarea
finite prezinta gust de | insuficienta usarii regimului de uscare solicitat
acru, o aciditate produselor modelate de sortimentul fabricat
crescuti, miros si gust
de mucegai

9 Produse rupte, sparte, | Datorita modului Se realizead printr — o

deformate

necorespuntor in care
produsele modelate
sunt asezate la

preuscaresi uscare

asezare aten#i a produselor
modelate Tn casete,
uscatoare sau benzi de
uscare
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10 La fierbere, produsele| Produsele provin dintr | Pot fi inlaturate prin
se Tnmoaissi se lipesc | — o faina de calitate folosirea unei ini
usor; apa de fiergere | necorespunatoare, iar | corespunztoare
este opad, cu fierberea s — a #icut sortimentului si o fierbere
sentiment pronuntat prea mult corespunzitoare de 20 — 30
de amidon min.

3. NORME IGIENICO — SANITARE

Alimentaia dgine un loc important in complexul de factori deecaepinde starea de
sinatate a populgei.Orice aliment poateasconstituie sursa de imbdalire, prezera germenilor
patogeni depinzand Th mareasniid de igiena procesului tehnologic, a utilajeforspgiilor de
lucru, precunsi de igiena personala muncitorilor.

in cazul produselorihoase, respectareaasurilor igienico - sanitare esté mai strict
decat oridror produse alimentare, intrucat, inainte de afistmmate, ele nu mai sunt supuse

operaii de pregitire care 8 inlature bacteriile eventuale c@mute de acestea.

% IGIENA PROCESULUI TEHNOLOGIC, A UTILAJELOR SI A SPATIILOR DE
LUCRU

n procesul de fabrigie trebuie § se respecte, cu strigte condiiile igienico — sanitare
la fiecare faz tehnologia@, pari la livrarea produsului.
Materiile primesi auxiliare utilizate trebuie & corespundl prescripiilor sanitare preizute
n normativele in vigoare, pentru care, la primagencomitent cu verificarea cdijii se facesi
controlul stirii de igiers, insisandu-se asupra preggnmpurititilor sau a mirosurilor.
Depozitarea materiilor primegi auxiliare se face luandu — se toatésurile pentru evitarea
impurificarii si alterdrii lor, in care scop se folosesc gpspecial destinate acestui scop.
Pregitirea materiilor primesi auxiliare in vederea fabrigei se va efectua, de reguin
Tncaperi separate.
Opergiile tehnologicecare se de&§oan in gilile de fabricaie propriu — zise se vor efectua

Cu respectarea ugttoarelor condii igienico — sanitare:
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- prevenirea altarii produselor, prin aplicarea asurilor tehnicesi tehnologice
corespunzatoare;

- elimininarea permanenta deseurilor neigienice rezultate in procesul de
fabricgie pentru a nu forma focare de infiegi infectare datorit stagrrilor;

- colectarea rebuturilor recuperabile, trierea acasia vederea valorifwii si
depozitarea lor in congliigienice, in fugie de destinge;

- eliminarea stagnarii semifabricatelgr produselor in utilajesi mijloace de
transport, pentru evitarea fo#ini unor zone prielnice infedtii si infestrii

Intrefinerea igienia a utilajelor si a spgiilor de lucru necesi grija permanetin partea
lucratorilor direct productivi.

Zilnic dupa sfarsitul fiecarui schimb de lucru se intrerupe lucryli se face
curatenie;giptimanal se va efectua, obligatoriu, in toate atilé de produge, prin intreruperea
lucrului, custenie general

Pentru metinerea la nivelul corespunzator arstde igieri din spaiile de lucru, in &lile
de fabricae si depozite sunt interzise: fumatul, consumarealidecate, @strarea obiectelor sau
Tmbracamintei personale, a inventarulgiiuneltelor care nu au legatucu procesul tehnologic,
precumsi accesul animalelor.

Ambalajelesi mijloacele specializatgoentru trasportul produselor trebuie iftrate, de

asemenea, in cea mai Awtare de igien

IGIENA PERSONAIA A MUNCITORILOR

Personalul din unitile de produgie are indatorirea de a se supune unor reguli dm or
sanitar strict obligatorii, Tn scopul asigur condiiilor igienice de fabricare a produselor
alimentare.In acest scop, personalul angajat teetiuaibi n avizul medical favorabii si se
prezinte la examenele medicalele laborator periodice stabilite de instiunile sanitare.

Personalul din unitile de produseifnoase care manipulegzrepara, ambaleazau vine
in contact cu utilajele tehnologice este obligat respecte uritoarele nisuri de igied

individuak pentru protega sanitak a produselor:
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depunerea, la intrarea in progdac a hainelor de stréadla vestiarele special
amenajate in acest scgpimbracarea echipamentului de protecsanitai a
alimentului.

trecerea prin baie sau @uwi, sau cel ptin spalarea nainilor cu ag si sapun,
urmat de dezinfega cu ag clorinaé (0,1%);

taierea unghiilor scurti stragerea prului sub bonet sau basma aib

spilarea nainilor cu ag@ si sapun la chiuvetele instalate in acest scopadup
folosirea grupului sanitar, damrice intrerupere a muncii, sau in caz de rangd

accidental.

NORME DE PREVENIRE S| STINGERE A INCENDIILOR

Pe lang normele de igienai tehnica securitii muncii, prin care se asigurcondiiile

necesare bunei glasurari a activititii de produgie, la unititile de fabricéie sunt obligatorii

normele de prevenirg stingere a incendiilor, prin aplicarearara se evit implicaiile — uneori

destul de grave - sociajemateriale. Aceste norme pt&l; in principal, urritoarele:

toate chdirile de produge vor fi prevaizute cu hidran de incendiu, interior sau
exterior, avand in dotare materiae mijloace de preveniresi stingere a
incendiilor, conform normativelor in vigoare;

unitatea va dispune de o insteade ap pentru stingerea incendiilor, separate de
cea potabilgi industriak si va avea in permangnasigurai o rezerd suficient
pentru cazurile de intrupere a alimehtcu api;

se interzice fumatul sau introducerea dértjgchibrituri, brichete, materiale sau
produse care ar putea provoca incendiu sau explozii

se interzice folosirea surselor dedlace necorespuritoare sau improvizate, a
instalgiilor electrice improvizate, precunsi folosirea metodelor de lucru

necorespuritoare;

curtea intrepinderii va fi nivelagi impartiti Tn mod corespurditor, pentru a se asigura un acces
usor la chdiri si intervene rapid, in caz de incendiu, la mijloacagé¢ prevenirgi stingere.

ANEXA 1
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X INSTALA TIl CU DOU A CUVE DE FRAMANTARE SUPRAPUSE:
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ANEXA 2

\i,

<> AGRAGAT DE FRAMANTARE — MODELARE LA PRESIUNE NORMAL A:

8 9 10 "
‘,// Z
Hi-—— BAAAAEANH
I a2
{b[{} Pty
15 1 13
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1 — banda dozatoare pentru fiina

2 — dispozitive de alimentare cu alte materii
3 — distribuitor pentru lichide prin pulverizare
4 — cuva de framantare

5 — palete de amestecare

6 — ax
7 — capt al cuvel
8 — orificiu

9 — cilindru de presare

10 — melc de presare

11 — came# de omogenizare apresiunii
12 - matrita de modelare

13 — distribuitor de aer

14 — ventilator

15si 16 — motoare electrice

ANEXA 3

X/
*

X ORIFICII DE MODELARE:

T | T, 7 ‘(//,
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7 ff’/% % f,/ //
7 77 9 ‘ k
é [ iE/// s 7
a ¢ d

a — orificii cilindrice drepte

b — orificii cilindrice in trepte
¢ — orificii tronconice

d — orificii tronconice evazate

e — orificii cilindrice cu doua trunchiuri de con
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ANEXA 4

< PREUSCATOR CU FUCTIONARE CONTINU A PENTRU PASTE LUNGI, TIP
PAVAN:

1 —fire de paste

2 — transportor cu lang
3 — camera prausdtorului tip tunnel
4 — douwa ventiloare

41



5 — baterii de inalzire

ANEXA 5

-

USCATOR PERIODIC PENTRU USCARE PE VERGELE A PASTELOR LU NGI:

3

*

1 - cameh

2 — vergele de aluat

3 — rastel mobil

4 — canal

5 — ventilator

6 — perete interminar

7 — canal orizontal

8 — canal vertical

42



9 — record evacuare

1) Tehnologia produseloriihoase — Gheorghe Moldoveanu — editura didactic
pedagogig - Bucurati — 1971,

2) Utilajul si tehnologia panificgei si produsele finoase — Gh. Moldoveanu, M. &yoi, N.
Niculescu — editura pedagogig didactica — Bucureti — 1993;

3) indrumitor pentru industria alimentar— 1. Qtel, I. Rosenescu — editura tehnie

Bucurati — 1987 — 1988;

Valoarea nutritivi a produselor alimentare — Segal Rodica — editerasG Bucureti - 1983;
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