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DESIGNING A BAKERY PRODUCTS FACTORY

In this project will present its importance and benefits of bread and
others bakery products. We chose this theme because the bakery industry
occupies a very important place in the food, bread is a staple food in human
nutrition.
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1. Notiuni introductive

Painea este un aliment de baza produs prin coacerea aluatului
obtinut din faind amestecata cu apa si drojdie, addugandu-se de la caz
la caz diferiti ingredienti in functie de categoria painii obtinute [1].

Industria panificatiei si produselor fainoase ocupa un loc
fnsemnat n cadrul productiei bunurilor de consum, in primul rand
datorita faptului ca painea constituie un aliment de baza, care se
consuma zilnic. Produsele de panificatie si fainoase, alaturi de celelalte
produse alimentare, furnizeaza organismul uman o parte insemnata din
substantele care ii sunt necesare pentru activitatea vitala, mentinerea
starii de sanatate si conservarea capacitatii de munca.

Avand Tn vedere importanta pe care o au produsele de
panificatie Tn satisfacerea cerintelor de hrana ale consumatorilor,
industria de panificatie elaboreaza aplicarea unor procedee si tehnologii



noi de fabricatie, extinde gradul de mecanizare si automatizare a
proceselor tehnologice, largeste gama sortimentala prin realizarea de
noi produse Tn concordanta cu tendinta si cerintele consumatorilor i
asigura imbunatatirea valorii nutritive si a calitatii produselor de
panificatie.

De aceea apare modernizarea continua a productiei din
industria de panificatie prin aplicarea stiintei si tehnicii contemporane.
Acest lucru presupune eforturi din partea specialistilor, care trebuie sa-si
perfectioneze cunostiniele, atat din experienta zilnica, cat si din
fnsusirea rezultatelor stiintifice Tn domeniu.
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Fig.1 Schema procesului tehnologic de fabricare a péainii
si produselor de franzelarie [3]



Utilajul folosit in producerea sortimentelor de panificatie este
unul din factorii care influenteaza calitatea produsului, de aceea trebuie
ca utilajul sa corespunda normelor: sa fie cu un grad Tnalt de precizie al
functionarii, sa fie confectionat din materiale nedaunatoare produsului si
sa nu influenteze asupra proprietatilor produsului, sa nu aiba actiune
daunatoare sanatatii muncitorilor [2].

2. Procesul tehnologic

Procesul tehnologic din industria de panificatie cuprinde mai
multe faze dupa cum urmeaza:

- prepararea aluatului include operatiile de dozare a fainii, apei,
drojdiei, sarii si altor ingrediente, urmate de fermentatia maielei,
framantarea si fermentarea aluatului, toate executdndu-se cu utilajele
adecvate;

- divizarea aluatului se realizeaza manual, semi-mecanizat sau
mecanizat cu masini specializate care functioneaza pe principiul
gravimetric sau volumetric;

- modelarea aluatului este operatia prin care bucatile de aluat
iau forma finala a produsului de panificatie. Se face manual sau
mecanic in modele rotunjite, alungite, impletite sau alte forme. Operatia
se realizeaza cu masini de modelat rotund cu con exterior, masini de
modelat lung, de rulat franzele sau cornuri;

- predospirea si dospirea finala, sunt faze ale dospirii aluatului
in bucati divizate si modelate inainte de coacere. Aceasta faza dureaza
25-60 minute in functie de greutatea produsului. Faza dospirii finale se
realizeaza intr-un microclimat corespunzator la 35-40 °C si umiditate
relativa de 75-85 %, favorizdnd acumularea de CO:2 pentru obtinerea
unui volum si porozitate corespunzatoare. Pentru aceste operatii se
utilizeaza predospitoare cu benzi, dospitor tip camera, mobile, tip tunel
cu benzi sau cu leagane;

- coacerea, este operatia prin care in prezenta caldurii au loc
transformari fizice, biochimice si microbiologice a materiei prime in
produs alimentar finit comestibil. Tnainte de introducerea in cuptor a
painii se face umezirea sau spoirea pentru formarea unei coji normale si
lucioase, urmate de cresterea si stantarea produsului.

Toate aceste fenomene se petrec pe durata a 30 - 60 minute
cat dureaza coacerea unei sarje (incarcaturi) a cuptorului, pentru paine
si 10 - 35 minute pentru produsele de patiserie si specialitati. Coacerea
se face in cuptoare cu banda tip tunel, cu vatra fixa sau mobila si
cuptoare rotative;



3. Framantarea aluatului

Scopul framantarii:

Framantarea reprezintd acea operatie tehnologicd Tn urma
careia se obtine, din materiile prime si auxiliare utilizate, o masa
omogena de aluat, cu o anumita structura si insusiri reologice
(rezistenta, extensibilitate, elasticitate si plasticitate).

Insusirile reologice ale aluatului influenteaza volumul si forma
painii, elasticitatea miezului si a cojii, mentinerea prospetimii. Atunci
cand aluatul are elasticitate si extensibilitate suficient de mari, rezulta
paine afanata, cu volum dezvoltat si miez avand pori cu pereti subfiri.
Daca aluatul este prea rezistent (tenace), péinea se obtine
nedezvoltata, cu miezul dens, iar cand aluatul este excesiv de extensibil
painea se aplatizeaza, are volum redus si porozitate grosiera.

Operatia de framantare se realizeaza in cuva malaxorului, Tn
care materiile prime si auxiliare introduse in doze corespunzatoare se
supun amestecarii atat in stadiul de ,,prospatura” sau de ,,maia", cat si
in cea de aluat propriu-zis.

4. Procesele framantarii aluatului

Aceste procese sunt legate de modificarile substantelor
componente, mai importante fiind cele coloidale si fizico-chimice.

Asemenea procese se desfasoara Tn mare parte in faza de
aluat, imprimandu-i insusirile structurale caracteristice.

La formarea aluatului se pot distinge 3 faze:

In prima fazad cand are loc amestecarea componentelor
aluatului, apa patrunde intre particulele de faina si acestea se
hidrateaza.

In faza urmétoare, sub actiunea apei are loc solubilizarea
componentelor fainii si umflarea proteinelor generatoare de gluten.

In cea de-a treia faz&, datoritd umflarii si actiunii fortelor
mecanice de framantare, proteinele din aluat isi modifica structura [4].

5. Regimul procesului de framantare

Regimul de framantare se referad la durata framantarii si la
temperatura pe care trebuie sa o aiba semifabricatul. De durata
framantarii depinde calitatea aluatului (omogenitatea, insusirile fizice),
iar de temperatura, modul in care se desfasoara procesul de
fermentatie la care aluatul este supus dupa framéantare.



Durata framéantarii, utilizdnd malaxoare obisnuite, cu viteza
lenta, reprezinta n medie, 7-9 minute la prospatura, 8-12 minute la maia
si 12-18 minute la aluat.

Cand se utilizeaza fainuri de calitate foarte buna, framantarea
dureaza mai mult, spre a se slabi rezistentd glutenului si a mari
extensibilitatea lui, iar la cele de calitate inferioara dureaza mai putin,
pentru a nu se degrada prin actiunea mecanica structura existenta a
glutenului.

In cazul utilizéri malaxoarelor cu vitezd rapidd, durata
framantarii este de numai 1-2 minute, iar la cele ultra rapide chiar de 30
de secunde, timp in care, sub actiunea intensa a organelor de
framantare ale masinii, se formeaza structura optima a aluatului.

Temperatura semifabricatelor trebuie sa aiba in vedere scopul
urmarit in fiecare stadiu de preparare a aluatului. Astfel, la prospaturi si
maia, urmarindu-se n primul rand inmulfirea drojdiilor, se obisnuieste
temperatura de 26-30 °C, iar la aluat, urmarindu-se si intensificarea
fermentatiei, temperatura este de 30-32 °C [5].

6. Utilaje clasice si moderne de framéantare a aluatului

Utilajul pentru framantarea aluatului il reprezinta malaxorul, care
se compune in principal din corpul cu organul de framantare si cuva in
care se prepara aluatul.

Forma pe care o descrie traiectoria brafului de framantare
conditioneaza omogenitatea aluatului si durata lui de framéantare. Pentru
aluatul de paine si produse de franzelarie se utilizeaza, de obicei,
malaxoare cu traiectoria compusa, plana sau spatiala a miscarii bratului
de framantare.

Forma cuvei trebuie sa asigure o suprafatda interioara
corespunzatoare traiectoriei miscarii punctelor exterioare ale bratului de
frdmantare. In caz contrar, masa de aluat nu este antrenatd in mod egal
deci, amestecarea materiilor componente se face neuniform.

Forma brafului de malaxor conditioneaza cantitatea de aluat
antrenata in cursul framantarii; cu cat este prins mai putin aluat de catre
bratul de framéantare, cu atat acesta va fi mai bine si mai rapid
framantat. Daca braful are doua ramificatii sau palete, se asigura o
framantare mai buna, masa de aluat prinsa de o paleta fiind redusa.

Viteza de migcare a brafului conditioneaza durata framantarii,
cu cresterea ei durata reducandu-se pana la o anumita limita.

Pentru fiecare tip de malaxor exista o viteza optima de miscare
a bratului de framantare, precum si a cuvei in cazul cand si aceasta se



roteste, care asigura framantarea optima a aluatului. In ultima vreme s-
au conceput tipuri de malaxoare cu viteza rapida a bratelor de
framantare, acestea permitdnd formarea completa a glutenului in aluat.
Alte tipuri asigura framéntarea la doua viteze mai reduse la Tnceput,
cand are loc amestecarea partilor componente si marita spre sfarsit,
atunci cand se formeaza complet aluatul, capatand nsusirile reologice
specifice. Exista malaxoare cu functionare periodica, cu ajutorul carora
se framanta aluatul in sarje (in mod discontinuu) si malaxoare cu
functionare continua, aluatul obtinandu-se ntr-un flux neintrerupt.

7. Clasificarea malaxoarelor

Malaxoarele cu actiune continua:

Malaxorul H-12 se utilizeaza mai des in agregatul HTR.

Malaxorul H-26A prezinta un vas in care sunt instalati doi arbori
paraleli cu palete. Arborii au sens de miscare opus.

Malaxorul FTK-1000 este destinat pentru framantarea intensiva
a aluaturilor din fainuri de grau si de secara.

Malaxorul tip Sidera este destinat pentru framantarea intensiva
a aluaturilor.

Malaxoarele cu actiune discontinua:

Malaxorul tip TMM-1M este destinat pentru mecanizarea
lucrarilor de framéantare la intreprinderile de panificatie mici si in secitiile
de patiserie.

Malaxorul tip “Standard” este de constructie simpla si se obtine
o framantare calitativa a aluatului.

Malaxorul tip TM-63 este de tipul malaxoarelor cu cupa
stationara si axa de rotatie a organului de lucru orizontala. Durata de
framantare este de 5-7 minute.

Malaxorul cu sistemul lui Tkacev este de tipul malaxoarelor cu
rotire libera a cuvei si cu axa de rotatie a organului de lucru verticala,
aflatd excentric de axa cuvei. Volumul cuvei este de 600 I. Durata de
framantare este de 4-6 minute.

8. Malaxorul tip “Standard”
Malaxorul tip “Standard” — figura 2 - este alcatuit din batiul 1,

corpul cu aparatoarea de protectie 2, parghia de framantare 3,
mecanismul de actionare si cuva transportabila 4. Parghia de actionare



prezinta un arbore incovoiat cu paleta 5 la un capat. Cuva este un vas
cu capacitate de 330 | instalat pe un carucior cu 3 roti.
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Fig. 2 Malaxorul Standard

Pentru efectuarea procesului de framantare, cuva se transporta
cu caruciorul pe batiul malaxorului, astfel Tncat rotile caruciorului sa
ajunga in proeminente. Cuva poate fi incarcatda cu componentele
necesare atat inainte de amestecare, cat si pe parcursul procesului.

Motorul electric 6 se pune in functiune numai dupa ce cuva a
fost fixata pe batiu si a fost inchis capacul. De la motor concomitent se
transmite miscarea de rotatie si organului de lucru si cuvei. Pentru a se
roti cuva, ea se instaleaza pe fusul 7 care intra in bucsa caruciorului.

Malaxorul este de constructie simpla si se obtine o framantare
calitativa a aluatului.

9. Calculul malaxoarelor

Productivitatea:
e Productivitatea malaxoarelor cu palete cu actiune continua se
determina din formula:



m*xD?
4

Q= S*nx*p=*q@,kaglh;
in care:
D este diametrul exterior al paletei, Tn m;
S — pasul paletelor, in m;
n — turatia paletelor, s71;
p — densitatea aluatului, Tn kg/m3;
¢ — coeficientul de alimentare dependent de forma si de

amplasarea lor pe arbore;

e Productivitatea malaxoarelor cu actiune discontinua se
determina cu formula:

0 _ Vxpxo

Tp+Ty

, kg/h;

in care:

V este capacitatea cuvei, in m3;

p — densitatea aluatului, Tn kg/ms;

¢ — coeficientul de utilizare a volumului cuvei;

T4— timpul aditional, necesar pentru incarcarea si descarcarea
cuvei, In s;

Tp— timpul necesar pentru prelucrarea produsului, in s;
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