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Modulul 1: Fabricarea produselor de panificatie la disciplina Industrie Alimentara,
pentru clasa a Xl-a, invitamant profesional:

INTRODUCERE

Fisele de documentare reprezinta un instrument esential in procesul de diferentiere a predarii si
evaludrii, avand rolul de a sprijini in mod eficient elevii in atingerea competentelor specifice,
indiferent de nivelul lor de pregitire. in contextul invitimantului profesional, aceste fise
faciliteazd procesul de invdtare prin adaptarea continuturilor si a cerintelor in functie de nevoile
individuale ale elevilor, contribuind astfel la recuperarea pierderilor educationale si la
dezvoltarea abilitdtilor practice si teoretice necesare in domeniul de formare.

Tn cadrul Modulului 1: Fabricarea produselor de panificatie, fisele au fost elaborate pentru a
sustine invatarea activa si aplicativd, punand accent pe formarea competentelor profesionale
prin activitdti diferentiate, exercitii practice si resurse vizuale. Ele pot fi utilizate atat ca suport
n procesul de predare-invatare, cat si ca instrumente de evaluare sau remediere.

Prin aceste fise, se urmareste:

o adaptarea continuturilor curriculare la nevoile si ritmurile de Invatare ale elevilor;
e sustinerea elevilor in procesul de recuperare a cunostintelor pierdute;

e sprijinirea elevilor cu dificultati prin activitdti structurate si ghidate;

o facilitarea evaludrii formative si sumative diferentiate.

Acest demers contribuie la crearea unui mediu educational incluziv si centrat pe elev, in care
fiecare elev are oportunitatea de a reusi, de a se dezvolta si de a dobandi competente relevante
pentru calificarea profesionala aleasa.

REZULTATE ALE INVATARII

URI 12 Metode de analiza senzoriala si fizico-chimici a materiilor prime si auxiliare, a
produselor intermediare si semifabricatelor si a produselor de morarit si panificatie

12.2.1 Receptionarea cantitativa si calitativa a mat. prime, auxiliare si a materialeleor utilizate in
ind. de mordrit si panificatie

12.2.2 Verificarea parametrilor si aconditilor de depozitare a mat. prime, auxiliare si a materialeleor
utilizate in ind. de morarit §i panificatie



Controlul insusirilor de panificatie ale fainurilor

Calitatea painii ca produs finit este determinata in cea mai mare masura de insugirile tehnologice
ale fainurilor denumite insusiri de panificatie, proprietatile fizice si chimice ale fainii
determinand-o numai in parte.
Insusirile tehnologice (de panificatie) ale fainii de grau sunt urmatoarele:
1. capacitatea de hidratare a fainii;
2. capacitatea fainii de a forma gaze;
3. puterea fdinii: - capacitatea ei de a forma un aluat cu anumite proprietati reologice
4. capacitatea fainii de a se inchide la culoare in decursul procesului tehnologic
Fisa de documentare 1_Determinarea capacititii de hidratare

Se deosebesc doua categorii de exprimare a capacitatii de hidratare, si anume:

1. Capacitatea de hidratare farinografica (absorbtia farinografica) definita canr. de
ml de apa absorbiti de 100g faina pentru a forma un aluat de consistenta standard (0,5 kgf.m,
sau 500 U.F. sau 500U.B.)

2. Capacitatea de hidratare tehnologica (absorbtia tehnologica sau de panificatie)
definitd ca nr. de ml. de apa absorbiti de 100 de grame de faina la frimantare pentru a forma
un aluat cu cele mai bune posibile proprietati reologice si painea cea mai buna posibil.

Capacitatea de hidratare a fainurilor depinde de hidratarea substantelor proteice si a
amidonului, rolul principal avandu-1 substantele proteice generatoare de gluten.

Cu cat faina are un continut mai mare de substante proteice si cu cat acestea sunt de
calitate mai buna, cu atat aceasta absoarbe o cantitate mai mare de apa la formarea aluatului.

Valorile capacitatii de hidratare variaza in urmatoarele limite:

e pentru fainurile de larg consum capacitatea de hidratare este de 54-64%;
e pentru fainurile semialbe 54-58%;
e pentru fainurile albe 50-55%.

In cazul fiinii negre (de extractie mare) atunci cand continutul in tirate este ridicat,
capacitatea de hidratare este mai crescuta. Aceasta nu inseamnd ca faina respectiva este de
calitate superioara ci din contra mai slaba, deoarece o parte din apa este absorbitd de tarate, care
se umfla si pe care o cedeaza in faza de coacere a aluatului.

Capacitatea de hidratare a fainii se determina prin doud metode: metoda bilei de aluat

si metoda farinografica.



Metoda bilei de aluat

Principiul metodei:

Determinarea cantitatii de fiind corespunzatoare unei cantitati de apa cunoscute,
necesara pentru formarea unui aluat de consistentd normald in conditii stabilite (capacitatea de
hidratare tehnologica ).

Modul de lucru
1.Se umple o capsuld sau un mojar de portelan cu faind din proba de analizat si se niveleaza
suprafata fainii cu o rigld de lemn.

2.Se face o adancitura in faina din mojar, prin apasarea cu un pistil.

3..Se masoara cu pipeta 10 cm3 apa curentd, cu temperatura de 18-20°C si se introduc in
adancitura formata in faina.

4.Se amesteca apa si faina cu care vine aceasta in contact, la inceput cu ajutorul unei spatule,

apoi prin framantare a aluatului format.

5..Se continua framantarea aluatului pana cand ajunge la o consistenta normald, inglobandu-se
treptat cate putind faina din mojar, cat si aluatul rdmas eventual pe spatuld sau pe mana.
6.Aluatul se considera de consistentd normald cind la atingerea acestuia cu o bagheta de sticla

nu se lipeste de aceasta.



7Aluatul astfel obtinut se ageaza direct pe platanul balantei si se cantareste cu o precizie de 0,01

g. Se efectueaza in paralel doud determinari din aceeasi probd de analizat.

Calculul si exprimarea rezultatelor.
Capacitatea de hidratare (CH) exprimata n % apa se calculeaza cu formula:

m,

CH = -100

m-m, [%]
n care:

M; — masa apei folosita la determinare, in g (10 g);

M — masa aluatului rezultata dupa fraimantare, in g.

Rezultatele se exprima cu o zecimala. Ca rezultat se ia media aritmetica a celor doua determinari

daca diferentd dintre cele douad rezultate nu depaseste 1,2 g apa la 100 g proba



Fisa de documentare 2_Determinarea puterii fainii

Puterea fainii caracterizeaza capacitatea aluatului de a retine gazele de fermentare si
de a-si mentine forma.

Puterea fainii este influentatd de cantitatea si calitatea substantelor proteice,
activitatea enzimelor proteolitice, cantitatea de activatori ai proteolizei. Se determina prin
metoda farinografica si prin metoda latirii sferei de aluat.

Determinarea puterii fainii prin metoda farinografica

Principiul metodei:

Determinarea puterii fainii prin valoarea datd de cele patru caracteristici ale curbei
normale farinografice (formare, stabilitate, inmuiere, elasticitate). Tn mod practic, valoarea
»puterii faini1” se obfine cu ajutorul riglei valorimetrice.

Aparatura:

1.  Farinograf Brabender

2.  Rigla valorimetrica.

Figura nr.4.1. Schema functionala a farinografului ( Leonte, M., 2003)
1 - malaxor, 2 — motoreductor sincron, 3 — lagar pentru axul motorului, 4 — sistemul format din
trei parghii (A, B, C), 5 —amortizor in baie de ulei, 6 — cadran cu scala si ac indicator, 7 — sistem
de nregistrare a curbei farinografice, 8 — termostat cu apa prevazut cu sistem de incilzire
electric, 9 — biureta speciala.



Modul de lucru

Dupa determinarea capacitatii de hidratare a fainii se curata fraimantatorul aparatului
si se introduc 50 g sau 300 g faina careia i s-a determinat capacitatea de hidratare. Pentru
inregistratoare se apropie de hartia grafica, inscriind acum o curba farinograficd normala,
osciland In momentul maxim care coincide cu formarea aluatului in jurul liniei care marcheaza
consistenta standard 500.

Farinograful se lasa in functiune timp de 12 minute socotite din momentul in care curba

inregistrata coboara sub consistenta normala dupa care aparatul se opreste.

Curba ,.farinografica normala” (figura 2.7, A) prezintd urmatoarele caracteristici:
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Figura nr. 4.2. Curba normala farinografica (Bordei, D., 2004)

A — consistenta aluatului (U.B.), B — formarea aluatului (min), C — stabilitatea aluatului
(min), D —timp de prelucrare, (min), E1o —indicele de toleranta, F-gradul de inmuiere al
aluatului (U. B)

Consistenta (taria aluatului) a carei valoare creste in prima perioadd a framantarii,
atinge un maxim unde rdmane un timp oarecare, dupa care scade treptat.

Durata de formare (dezvoltare) a aluatului, este timpul (min) pana cand aluatul atinge
consistenta standard. Durata de formare a aluatului variaza intre 1 si 15 minute in functie de
calitatea fainii. Durata de formare determind timpul de frimantare pentru aluat.

Stabilitatea aluatului reprezinta durata de timp (min) cat aluatul isi mentine

consistenta standard. Ea variaza intre O si 15 minute in functie de calitatea fainii.



Tnmuierea aluatului, dupa metoda clasica este data de diferenta dintre consistenta
maxima §i consistenta dupa 12 minute de framantare, cand curba normala incepe sd coboare.
Inmuierea este functie de calitatea fiinii si poate lua urmitoarele valori: 20-30 U.B. pentru
fainuri foarte bune, 40-50 U.B. pentru fainuri bune, 200-220 U.B. pentru fainuri slabe. Gradul
de inmuiere caracterizeaza degradarea structurii aluatului.

Elasticitatea aluatului este data de amplitudinea oscilatiilor penitei la inregistrare,
adica de latimea curbei. Cu cat aluatul este mai elastic cu atat curba este mai lata. Ea se masoara
n punctul maxim al curbei si se exprima in U.F. (U.B.).

Curbe farinografice etalon (C.F.E)
In practica folosirii farinografului, pe baza experientei acumulate, s-au stabilit o serie

de 7 curbe farinografice etalon (dupa A.A.C.C. Minn. 1972) care dau o imagine directa asupra

calitatilor de panificatie a fainurilor(figura 2.7.B).
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Figura 4.3. Curbele farinografice etalon
I. C.F.E.- cu formare si stabilitate scurtd; II.C.F.E.- cu formare scurta si stabilitate lunga, III.C.F.E.- cu
formare medie si stabilitate scurtd, IV.C.F.E.- cu formare medie si stabilitate lungd, V.C.F.E.- cu formare
lunga si stabilitate scurtd, VI.C.F.E.- cu formare lunga si stabilitate lunga, VII.C.F.E.- cu formare dubla sau
cu cadere in partea de Inceput a curbei.
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Curbele farinografice inscrise pentru diferite sortimente de faina pot fi incadrate in
aceste curbe tipice. Tipurile de curbe intermediare care pot aparea prezinta mici variatii, mai
mult sau mai putin semnificative, totusi sunt apropiate de aceste curbe etalon. Dupa trasarea

curbei normale farinografice se citeste puterea fdinii cu ajutorul riglei valorimetrice.



Puterea fainii are valoarea intre 0 si 100 uc.

Mod de lucru
Pentru determinarea puterii fainurilor se procedeaza astfel: (figura 2.8 ) Punctul O al
curbei normale farinografice se ageaza in colful din stanga jos, al marginii ab a unei placi de
celofan abcd pe care sunt trasate liniile curbe ale puterii fainurilor. Un cursor (2) de celofan
efgh de lungime corespunzatoare celor 12 minute de pe curba farinografica se deplaseaza astfel
incat marginea ef sd coincida cu punctul de incepere al coborarii curbei farinografice, iar
marginea gh cu punctul final al curbei. Punctul m al farinogramei se va gasi pe una din curbele
riglei, care exprimd valoarea puterii fainii analizate. Aceasta valoare foloseste atat pentru
caracterizarea fainii respective din punct de vedere al calitatii, cat si pentru formarea
amestecurilor calitative de fainuri cu diverse puteri si de grane inainte de macinis.
Determinarea variatiei structurii aluatului in timp, in decursul fazelor procesului
tehnologic de fabricatie se face prin trasarea curbelor farinografice de fermentare.
Cu ajutorul acestor curbe farinografice de fermentare se poate determina activitatea
proteolitica a fainii, durata maxima de fermentare a aluatului si se poate realiza controlul

procesului tehnologic.
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Fig.4.4. Rigla valorimetrica Brabender

Punctul O al curbei normale farinografice se aseaza in colful din stanga jos, al marginii
ab a unei placi de celofan abcd pe care sunt trasate liniile curbe ale puterii fainurilor. Un cursor
(2) de celofan efgh de lungime corespunzatoare celor 12 minute de pe curba farinografica se
deplaseaza astfel incat marginea ef sd coincida cu punctul de incepere al coborérii curbei
farinografice, iar marginea gh cu punctul final al curbei. Punctul m al farinogramei se va gasi

pe una din curbele riglei, care exprima valoarea puterii fainii analizate. Aceasta valoare



foloseste atat pentru caracterizarea fainii respective din punct de vedere al calitatii, cat si pentru
formarea amestecurilor calitative de fainuri cu diverse puteri si de grane Tnainte de macinis.
Determinarea variatiei structurii aluatului in timp, 1n decursul fazelor procesului
tehnologic de fabricatie se face prin trasarea curbelor farinografice de fermentare.
Cu ajutorul acestor curbe farinografice de fermentare se poate determina activitatea
proteolitica a fainii, durata maxima de fermentare a aluatului si se poate realiza controlul
procesului tehnologic.

Dupa puterea fainurilor granele se impart in categoriile evidentiate In urmatorul tabel

Tabel nr.1 Categoriile de grane in functie de puterea fainurilor
(Bordei, D.1998)

Grane Categoria Putere U.C. | Calitatea fainii | Calitatea aluat

Foarte tari Aq 85-100 Foarte Rezistent, putin elastic
puternica

Tari Ao 75-85 Puternica Rezistent, cu produs

dens, nedezvoltat

Foarte bune B1 65-75 Foarte buna Elastic, extensibil
Bune B> 50-65 Buna Elastic, extensibil
Slabe Ci 35-50 Slaba Foarte extensibil,

rezistenta si elasticitate
mai mica, produs cu
volum mic si aplatizat

Foarte slabe (07) 17-35 Foarte slaba Foarte extensibil,
rezistenta si elasticitate
mai mica, produs cu
volum mic si aplatizat




Fisa de documentare 3_Determinarea puterii fainii prin metoda litirii sferei de
aluat (metoda Auerman)
Principiul metodei:
Metoda se bazeaza pe insusirea aluatului de a se deforma, de a se 1ati, de a curge, cu
atat mai mult cu cat faina este de calitate mai slaba.
Dupa valorile diametrului final al sferei de aluat fainurile se clasifica in urmatoarele
categorii:

Tabel nr.2 Categorii faina dupa diametru sferei de aluat

Durata de termostatare,ore | Diametrul sferei de aluat(100 g) pentru faina de

calitate(mm)

Slaba Buna Foarte buna
0 70 70 70
3 97 83-97 83

Aparatura
Termostat reglabil pentru temperatura de 30 + 1°C
Mod de lucru:
1.Se prepara un aluat din 140 g faind de analizat cu umiditatea de 14% si 84 ml apa
distilata. La umiditatea fainii diferita de 14% cantitatea de apa folosita se modifica astfel incat
aluatul sa aiba 53,7% substanta uscata.
Apa folosita la prepararea aluatului se incdlzeste la o temperatura calculata astfel incat

aluatul si se obtind cu temperatura de 30°C.

2.Framantarea dureaza circa 5 minute.



3.Din aluatul obtinut se cantaresc doua portiuni de cate exact 100g fiecare, se

modeleaza sub forma de sferd si se aseaza cu incheietura de modelare in jos, in centrul unei

placi de sticld. Cu ajutorul unei hartii milimetrice asezata sub placa de sticld se citesc doua

diametre perpendiculare pentru cele doud sfere de aluat. Media citirilor reprezintd diametrul
initial.

4.Bucitile de aluat asezate pe placa de sticld se acopera cu cate un clopot (capac) de

sticla captusit 1n interior cu hartie de filtru umectatd si bine stoarsd, in scopul impiedicarii

formarii unei cruste uscate la suprafata bucatii de aluat care sa impiedice deformarea aluatului.

5.Placile de sticla cu sferele de aluat acoperite se introduc in termostat la temperatura
de 30°C pentru un timp de 3 ore. La sfarsitul acestui timp se scot din termostat si se misoara

diametrul final al bucatilor de aluat, dupa acelasi procedeu ca la diametrul initial.

Calculul §i exprimarea rezultatelor

Deformarea aluatului la se calculeaza dupa formula:

La=Ds—Di (mm)
unde:

Ds — diametrul final al sferei de aluat, Tn mm;

D1 — diametrul initial al sferei de aluat, in mm.
Ca rezultat se ia media aritmetica a celor doua determindri paralele daca diferenta dintre cele
doua determinari nu depaseste 3 mm.

Observatii
Metoda se preteaza cel mai bine la determinari comparative.

Tabel nr.3

Clasificarea fainurilor dupa diametrul final al sferei de aluat

| Diametrul sferei de aluat (100g) pentru faina de calitate (in mm) |




Durata de
termostatare,

ore

Slaba

Buna

Foarte buna

0 70

70

70

3 97

83-97

83

Faina pentru panificatie —SR 877/1996

Caracteristici

Grupa de faina

Neagra

Semialba Neagra

Dietetica

Conditii de admisibilitate

Umiditate, %, mx

14,5

Aciditate, grade,max

3,2 4,0

5,0

Continut de gluten umed,
%%, min

26,0

25,0 24,0

22,0

Indice de deformare al
glutenului,mm

5....12 S5.....15

Continut de cenusa
raportat la substanta
uscata, %

max.0,65

0,66...0,90 0,91...1,40

1,41...2,20

Continut de cenusa
insolubila in acid
clorhidric 10%,%, max

0,2

Continut de substante
proteice raportat la
substanta uscata, %, min

10, 5

max. 20

-rest pe sita
metalica cu
Granu- |latura de 0,5
lozitate, mm

max.6 max. 8

max. 20

%0 -rest pe sita din
tesatura tip
“matase” cu
latura de
180micro-metri

max. 10

-trece prin sita
din tesatura tip
“matase” cu
latura de 180
micro-metri

50...90

15...60

-trece prin sita
din tesdtura tip
“matase” cu
latura de 125
micro-metri

50...90




[mpuritati
metalice

-sub forma de
pulbere,
mg/kg, max

-sub forma de

aschii

Lipsa

Proprietati organoleptice

Grupa de faina

Caracteristici Alba Semialba Neagra Dietetica
Conditii de admisibilitate
Alb- Alb-gélbui, cu | Cenusiudeschis, Roscat,
galbui, cu | nuanta cenusie cu nuanta contindnd
nuanta siurme albgalbuie, par}i(fule _de
Culoare - Aspect slab vizibilede | continand rardge i
cenusie si tarate particule de endosperm
fine tarate
particule
de tarate

Miros

Placut, specific fainii, fara miros de mucegai, de inchis sau alt

miros strain

Gust

Normal, putin dulceag, nici amar, nici acru, fara scrasnet la
mestecare (datorita impuritatilor minerale: pamant, nisip etc)

Analize si determinari specifice
Determinarea continutului de glutenului umed (GU)
Glutenul reprezintd un gel coloidal ce contine o cantitate de apa de circa 200-250%

fatd de substanta uscatd. Substanta uscatd a glutenului este formatd din 75-90% proteine

glutenice (gliadina, glutenind) si substante aglutenice (lipide 2-4%, albumine si globuline 3-

3%, glucide 8-10%, substante minerale 0,7%).



Proportia de substante aglutenice depinde de conditiile de spalare a aluatului din care
se obtine glutenul (duratd si minutiozitate). Aceste substante sunt retinute de proteinele
generatoare de gluten prin absorbtie si prin interactiuni chimice cu formare de complecsi.

Glutenul a fost separat de Beccari in 1728, iar in 1902 a fost separat in cele doua
proteine de catre Osborne pe baza diferentei de solubilitate in solutii alcoolice. Ulterior s-a
constatat ca cele doua proteine nu au o structura omogena, fiind formate dintr-o serie de
fractiuni proteice.

Principiul metodei.

Separarea sub forma de gluten a substantelor proteice prin spalare cu solutie de sare
2% a aluatului pregatit din proba de faina si zvantarea glutenului obtinut.

Aparatura:

aparat pentru spalarea mecanica a glutenului sau in lipsa, instalatie pentru spalare
manuald formata din rezervor pentru solutie, furtun si cleme;

sitd de matase

Reactivi

- NaCl solutie 2% preparata cu apa curenta.

Modul de lucru.
1.Tntr-un mojar de portelan se introduc 25g proba cantirita cu precizie de 0.01g.
2.Se adaugi 12,5 cm® solutia de NaCl .

3. Se framanta cu pistilul timp de 3-4 minute pana la obtinerea unui aluat omogen care

se lasa apoi in repaus 25 minute, acoperindu-I cu un pahar cu o hartie de filtru umectat.

4. Dupa aceasta, se spald cocolosul de aluat, deasupra unei site de matase sub un curent
slab de apa timp de 25-30 minute procedandu-se astfel: la inceput se lasa sa curga 2-3 picaturi

de apa, peste aluatul care se framanta usor intr-o mana, indepartandu-se in felul acesta amidonul



si taratele, curentul de apa se mareste pe masurd ce se elimind amidonul, iar materiile
albuminoase (glutenul) se aduna in podul palmei.
Prin tamponare se aduna de pe sita bucatile de aluat care eventual au cazut din mana

in timpul spalarii, addugandu-se la aluatul care se spala.

\

perfect limpede si nu mai da coloratie albastra cu o solutie de iod, ceea ce dovedeste ca

5.Spalarea se considera terminata cand apa ce se scurge prin stoarcerea glutenului este

amidonul a fost complet inlaturat. Temperatura apei de pregatire a aluatului trebuie sa fie 18-
20°C.
6.Dupa terminarea spalarii, glutenul se stoarce bine prin presare cu mainile uscate (care

se sterge de fiecare data cu carpa uscata).

7.Zvantarea glutenului se considera terminatd in momentul cand acesta incepe sa se
lipeasca de degete (glutenul astfel zvantat se aseaza pe o placuta de sticld in prealabil taratd sau

direct pe planul balantei si se cantareste cu precizie de 0,01g).



Se efectueaza in paralel doua determinari din aceeasi proba pentru analiza.
Calculul si exprimarea rezultatelor.
Continutul de gluten umed se exprima in % fata de faina si se calculeaza cu formula:
Gluten umed (GU) = (m1/m) 100, (%) in care:
M; — masa glutenului ramas dupa zvantare, in g;
M — masa probei de faind luatd pentru determinarea, in g.
Rezultatul se exprima cu o zecimala.
Ca rezultat se ia media aritmeticd a celor doud determindri daca diferenta dintre
rezultatele a doua determinari nu depaseste 2g gluten umed la 100g proba.
Intre calitatea si cantitatea glutenului din fiina de grau si calititile de panificatie ale
fainii respective existd o dependenta directa.
De aceea, standardul de stat fixeaza pentru faina limite minime privind continutul de
gluten.
Tabel nr.4
Corelatia standardizata intre tipul fdinii si continutul de gluten umed

(Bordei, D., 2004)

Tipuri de fiaina Gluten umed % min
480 26
780 25
1300 24
Observatii

Pentru a se obtine rezultate cat mai precise la determinarea continutului de gluten
trebuie tinut cont de urmatoarele aspecte: curentul prea puternic de apa la inceputul spalarii

provoaca micsorarea procentului de gluten din cauza pierderilor in timpul spalarii; prelungirea



timpului de spalare peste 30 minute produce o crestere a cantitatii de gluten, datorita absorbtiei
unei cantitati mai mari de apa, care degradeaza 1n acelasi timp calitatea glutenului.
Temperatura ridicata a apei de spalare produce cresterea procentului de gluten intrucat
cu cresterea temperaturii creste si cantitatea de apd absorbitd aceasta insd pani la 35°C, peste
care o parte din materiile albuminoase incep sa coaguleze cedand apa.
Folosirea apei cu duritate mai mare duce la cresterea procentului de gluten obtinut prin
spalare. Pentru evitarea influentei duritatii apei asupra glutenului se recomanda folosirea apei

cu 2% sare atat la formarea cocolosului de aluat cat si la spalarea lui.

Fisa de documentare 4 _Determinarea indicelui de deformare a glutenului

Principiul metodei.

Mentinerea unei sfere de gluten umed timp de o ord in repaus la
temperatura de 30°C si determinarea deformarii acesteia (in plan orizontal) prin masurarea a
doua diametre inainte si dupd termostatare si calcularea diferentei dintre ele.

Aparatura si materiale

- termostat (etuva termoreglabila pentru temperatura de 30°C sau vas cu apa);- placa
de sticla patrata cu latura de 8 cm;

-hartie de filtru;- palnie de sticla;- hartie milimetrica.

Modul de lucru.

Din glutenul umed obtinut se cantaresc 5+0,1 g, se modeleaza sub forma sferica si se
aseaza 1n centrul unei placi de sticla cu incheietura de modelare in jos. Se masoarda doud
diametre perpendiculare ale sferei de gluten cu ajutorul unei foi de hartie milimetrica peste care
se aseaza placa. Media aritmetica a celor doud masuratori exprimata in milimetri cu precizia de
0,5 mm reprezinta diametrul initial al sferei de gluten. (d1)

Dupa masurarea diametrului initial, placa de sticla cu sfera de gluten se acopera cu
0 pélnie de sticla, captusita cu hartie de filtru sau sugativa umectata, se introduce in termostat
(etuva, vas cu apa) reglat pentru temperatura de 30°C (apa din vas se mentine la 30°C prin
adaugarea treptata de apd caldad). Dupa o ora placa cu gluten se aseaza pe o hartie milimetrica
si se masoara din nou doud diametre perpendiculare ale sferei de gluten. Media aritmeticd a
celor doua masurari exprimata in milimetri, cu precizia de 0,5mm reprezinta diametrul final al

sferei de gluten dupa 60 minute (d 2)



Se executa 1n paralel doud determindri din aceeasi proba luatd in analiza.

Calculul si exprimarea rezultatelor.
Indicele de deformare a glutenului (ID)= d2 — d1 (mm)
d1- diametrul initial al sferei de gluten, in mm;
d2-diametrul final al sferei de gluten, in mm.
Ca rezultat se ia media celor doua determinari, daca diferenta dintre doud determinari
nu depaseste: lmm pentru valorile sub 5 mm, 2 mm pentru valorile intre 5-15 mm,3 mm pentru

valorile peste 15 mm.

Tabel nr.5

Clasificarea fainurilor in functie de gradul de deformare a glutenului
Indice de deformare(mm) Clasa de calitate pentru fiina de grau
3-5 Puternica
5-10 Foarte buna
10-15 Buna
15-20 Satisfacatoare
>20 Slaba




Fisa de documentare 5_Determinarea indicelui de extindere a glutenului

Principiul metodei

Intinderea manuald a glutenului umed la rupere in conditii stabilite si masurarea
lungimii la care a ajuns glutenul in momentul ruperii.

Aparatura si materiale:

Rigla de 50 cm cu valoarea diviziunii de | mm.

Modul de lucru.

Determinarea se executa pe 5 ¢ gluten ramase dupa determinarea indicelui de
deformare. Tn acest scop glutenul respectiv se supune probei de Intindere dupa cum urmeaza:
se modeleaza sfera de gluten sub forma de fitil cu lungimea de 5...6 cm, efectuand o rulare pe
placa de sticla, urmata de o usoara rulare intre degetele mainilor (umezite in prealabil).

Se prinde cate putin din capetele fitilului de gluten cu varful a trei degete de la fiecare
mana si Se Tntinde astfel glutenul deasupra riglei, pana ce se rupe. Operatia de intindere trebuie
sa dureze circa 10 secunde. Se urmareste diviziunea pe rigla gradata, n dreptul careia a ajuns
extremitatea din stanga, notandu-se lungimea glutenului extins, in cm. Se executd doua

determinari din aceeasi proba pentru analiza.

Exprimarea rezultatelor.

Indicele de extindere al glutenului reprezinta lungimea glutenului umed extins pana la
rupere, exprimata in cm.

Rezultatele se exprima cu 0 zecimala.

Ca rezultat final se ia media aritmetica acelor doua determinari daca diferenta dintre
doua rezultate nu depaseste:

- 3 cm pentru valori sub 25 cm

- 4 cm pentru valori intre 25 si 35 cm;

- 5 cm pentru valori peste 35 cm



Fisa de documentare Metode organoleptice de apreciere a calitatii glutenului

La analiza mai amanuntitd dupa indicii organoleptice (figura 2.9) care determina

calitatea glutenului umed se pot observa urmatoarele cazuri:
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Figura nr. Aprecierea organoleptica a calitatii glutenului ( Costin,I., 1977)

1. Gluten foarte slab, caracterizat prin faptul ca imediat dupa spalare, formeaza o masa
compacti, lipicioasa si umeda. In cursul procesului de spalare un astfel de gluten se lipeste de
degetele mainilor de pe care se desprinde greu. De aceea, in decursul spalarii o parte din acest
gluten se pierde. Dupa spalare, cocolosul de gluten se lateste foarte usor la intindere, un astfel
de gluten este filant. Lasat in repaus o ord el se inmoaie in asa masurd incat se transforma intr-
o masa lipicioasa asemandtoare smantanii §i curge printre degete. De reguld, glutenul de aceasta
calitate se obtine din faind provenita din boabe de grau atacate de plosnita graului.

2. Gluten slab, acesta prezentdndu-se dupa spalare sub forma de cocolos legat cu
consistentd si elasticitate mult mai bune decat glutenul tare slab. Cu toate ca imediat dupa

spalare extensibilitatea si 1atimea lui sunt mari, totusi sunt mai reduse decat la glutenul foarte



slab. Dupa un repaus de cel putin o ora de la spalare extensibilitatea si latimea lui sunt mari,
totusi sunt mai reduse decat la glutenul foarte slab. Dupa un repaus de cel putin o ora de la
spalare proprietatile glutenului slab se inrautatesc mult. Glutenul se lnmoaie se lateste repede,
extensibilitatea lui creste mult, iar rezistenta la Intindere si elasticitatea scad brusc.

3. Gluten de putere medie care dupa spalare formeaza un cocolos legat suficient de
elastic, are consistentd, extensibilitate si latime medie. Dupa un repaus de o ora de la spalare se
inmoaie vizibil, insd intr-o masurd mai mica decat glutenul slab. De asemenea, isi mareste
extensibilitatea si 1atimea pastrand o elasticitate satisfacatoare.

4. Gluten puternic, caracterizat prin faptul ca in cursul procesului de spélare se obtine
sub formd de cocoloase mici si separate care treptat formeaza o masa legata cu structurd usor
spongioasa. Acest gluten are elasticitate mare imediat dupa spdlare, fiind putin extensibil si
latindu-se in masurd neinsemnata. Dupa repaus, glutenul spalat isi pierde structura spongioasa,
transformandu-se intr-o masa omogena, elastica si relativ putin extensibila, care se lateste foarte
putin pastrand o elasticitate insemnata si opunand o rezistentd mare la intindere.

5.Gluten foarte puternic, care in cursul procesului de spalare se obtine sub forma de
cocoloase mici, ce se unesc greu intr-un cocolos intreg, dupa un repaus de 2-3 ore el se
transforma Intr-o masa omogena, foarte elastica, foarte putin extensibila si care se lateste foarte

putin. La intindere acest gluten opune o rezistentd mare.



Schema de punctaj pentru aprecierea calitatii painii

PUNCTAJ
INDICI CARACTERIZARE
MAX. | DAT
produsul are forma corecta (rotunda, lunga, sau cu impletituri), simetrica, 6
) iar ca volum este bine dezvoltat, adica “crescut”, neaplatizat sau bombat
Forma s1 e ; — .
produsul nu are forma stabilita, este asimetric, iar ca volum este suficient
volumul -
painii dezvoltat — suficient de crescut -
produsul nu are forma stabilitd, este inestetic (incovoiat), deformat la
coaja de vatra, este aplatizat
produsul are coaja frumos rumenita(bruna de nuci la brun-roscat la painea
neagrd; de la brun-auriu pana la brun deschis la painea semialba si galbui- 3
auriu la painea albd), coloratia este uniforma, suprafata cojii este neteda,
. | lucioasa, fara crapaturi, crocanta
Culoarea si - — - -
aspectul produsul are coaja rumenita neuniform (cu zone prea brune sau palide),
coii suprafata aspra, mata sau cu urme de faind, spoita superficial, coaja nu -
) este crocanta, fiind putin moale
produsul are coaja albicioasa (de aluat) datoritd coacerii insuficiente, mai
ales la partile laterale sau are parti brunificate mai mari de 1:4 din
suprafata cojii, are suprafata zbarcitd sau coaja murdara, sau prezinta
crapaturi de 1cm latime si 5 cm lungime
produsul este bine copt, la lovire in coaja de la vatra produce un sunet
curat, caracteristic; are miezul elastic, la apasarea cu degetul revine
Gradulde |. e . Ny . 6
coacere imediat la starea initiala, miezul are culoarea uniforma, la tdiere lama
; cutitului ramane curata fara aderente de miez.
starea s1 : < — : =
aspectul produsul este suficient de copt astfel ca la lovire in coaja de la vatra
miezului produce un sunet inabusit, are coaja putin moale; la apasarea cu degetul
miezul revine mai incet la starea initiala, la tdiere lama cutitului ramane
curatd, iar miezul nu se faramiteaza
Porozitatea | produsul are porozitatea miezului uniforma si structura porilor fina
miezului si | (pufoasd), iar porozitatea determinata este: minim 63% la painea neagra; 6
structura minim 67% la pdinea semialba; minim 76% la painea alba
porilor
produsul are porozitatea miezului uniformd si structura porilor fina
(pufoasd), 1nsa are pana la 3 goluri de 1x1 cm 1n sectiune, iar porozitatea
determinata este cuprinsa intre limitele : )
- 60%-62% la painea neagra;
- 64%-66% la painea semialba;
- 12%-75% la painea alba
Aroma produsul are aroma (miros) pronuntatd, placutd, caracteristica painii 3
(mirosul) fermentate si bine coapte




produsul are gust bun (slab acrisor, dulceag), caracteristic sortimentului,
iar aciditatea determinata este cuprinsa intre limitele:
- 5,2-5,8 grade la painea neagr3; 6
- 4,4-48 grade la painea semialba;
) - 2,2-2,8 grade la painea alba
G1_1s‘Fu1 31 produsul are gust satisfiacator iar aciditatea determinatd este cuprinsa
aciditatea intre limitele:- 4,8-5,1 sau 5,9-7,2 grade la painea neagra; )
- 4,0-4,3 sau 4,9-5,2 grade la painea semialba;
- 1,8-2,1sau 2,9-3,4 grade la pdinea alba
produsul are gust acru pronuntat, fad ori sarat iar aciditatea determinata
este sub limita minima sau peste cele maxime anterioare )
Punctaj 30
total
Evaluarea rezultatelor examinarii senzoriale a painii
Treapta de | Punctaj Descriere generala a treptei de
apreciere. totalizat. apreciere.
Produs foarte 24-30 Paine de calitate exceptionala, ideala.
bun
Produs bun 18-.24 Paine de calitate buna.
Produs 12-18 Paine cu usoare defecte, de calitate corespunzatoare.
satisfacator
Produs rau 6-12 Paine cu defecte pronuntate, de slaba calitate.
Produs foarte 0-6 Paine alterata, cu modificari mari ale caracteristicilor.
rau




Bibliografie

1. Albu A., Marfuri alimentare si siguranta consumatorului, Universitatea Stefan cel
Mare Suceava, 2007

2. Ashwell M., Concepts of fuctional foods. ILSI Press, Washington, D.C., 2002

3. Banu C. s.a, Biotehnologii in industria alimentara. - Bucuresti -, Editura Tehnica:
2000

4. Banu C., Influenta proceselor tehnologice asupra calitatii produselor alimentare,
Editura Tehnica, Bucuresti, 2007

5. Banu C., Suveranitatea, securitatea si siguranta alimentara, Editura ASAB, Bucuresti,
2007

6. Banu C. s.a., Manualul inginerului de industrie alimentara. Vol, 2, - Bucuresti-,
Editura Tehnica, 1999

7. Bindea A., Principii nutritive vitale, Editura Sfantul lerarh Nicolae, 2011

8. Blum M., Designing foods for better health, 1996

9. Bordei D. Controlul calitatii in industria panificatiei Galati: Editura Academica, 2007

10. Bordei D. Tehnologia moderna a panifricatiei Bucuresti: Editura AGIR, 2004

11. Bordei D., Calitatea si marketingul fainii de grau, Editura Academicd, Galati, 20011

12. C.0.P.C.I.A. Metode de analiza in industria panificatiei — Bucuresti 1998

13. Gutt S., Chimie fizica si coloidala, Editura Universitatii "Stefan cel Mare", Suceava
1997

14. Haynes A., Biblia intolerantelor alimentare, Editura Paralela 45, Bucuresti 2010

15. Iliescu Gh., Vasile C., Caracteristici termofizice ale produselor alimentare Bucuresti:
Editura Tehnica, 1982

16. Pop C.G., Controlul calitatii produselor de panificatie, Indrumar de laborator, Editura

Universitatii" Stefan cel Mare", Suceava 2005



	INTRODUCERE
	Bibliografie

