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Pastele fainoase sunt produse alimentare obtinute din faina de grau si apa, cu sau fara adaos de alte
materii alimentare, cu valoare nutritiva ridicata, cum sunt: oudle, unele legume, iar pentru umpluturi

branza, carne, fructe si legume.

Abstract

The pastes are food products obtained from wheat flour and water with or without add of other food
materials, with high nutritive value as: eggs, vegetables and for composition cheese, meat, fruits,

vegetables.

Pastele fainoase sunt produse
alimentare obtinute din faind de grau si
apa, cu sau fara adaos de alte materii
alimentare, cu valoare nutritivd ridicata,
cum sunt: oudle, unele legume, iar pentru
umpluturi branza, carne, fructe si legume.

Importanta pastelor fainoase
decurge din avantajele pe care le ofera
consumatorilor, respectiv valoare
alimentara, gama sortimentald ampl3,
obtinutd prin modificari de aspect si gust,
capacitatea de a se pastra timp indelungat
in conditii obignuite de mediu, posibilitatea
de a fi prelucrate sub forma a numeroase
preparate culinare, in care se asociaza cu
multe alte alimente.

in trecut, pastele fiinoase erau
legate de ideea de sarbatoare, cand erau
preparate manual in gospodarie. Astazi,
aceasta asociere este aproape complet
depasita in Italia.

Productia, in orice caz, exploateaza
aceasta imagine de naturalete, mergand
sd propuna pasta fainoasd ca pe un
aliment care se consacrd noii culturi
alimentare, orientate spre feluri originale.

Metodele de fabricare a pastelor s-
au modificat mult comparativ cu cele din

trecut. Nu mai mult de acum 20 de ani,
procesele tehnologice pentru fabricarea
acestora durau 45-48 ore pentru pastele
lungi. Procesele mecanice s-au schimbat
incepand de la prese si uscatoare, care
sunt prevazute acum ( cu exceptia unora )
cu insertii de material sintetic ( teflon ) ce
ajutd la o culoare mai stralucitoare a

pastelor.
Ceea ce s-a modificat in special
este tehnologia de uscare - prin

introducerea temperaturilor inalte si foarte
inalte. Aceste tehnologii ajuta la realizarea
pastelor de calitate buna chiar si fara
materii prime traditionale, adica si din
fainuri din grau moale.

A devenit posibila adaugarea, la
tipurile obisnuite de faina, de faina de soia
si a derivatelor acesteia, de gluten,
germeni de grau, cazeing, izolate proteice
de soia, vitamine, sare, fainuri uscate
vegetale, etc.  Acestea determina
imbunatatirea valorii nutritive a pastelor
fainoase.

Tehnologii foarte noi  permit
fabricarea pastelor fdinoase doar din faina
de porumb ( din porumb degerminat
macinat )sau din faind din grau moale, la



care se adaugad cateva procente de faina
de orez.

Caracteristicile fundamentale ale
pastelor uscate produse in ltalia sunt date
de parametrii:

- continut de apa;

- continut de substante minerale;
- continut de celulozj;

- substante azotoase;

- grad de aciditate.

Valoarea fixata de 12,5%,
reprezentdnd continutul maxim de apa,
trebuie respectata. Aceasta garanteaza
péastrarea corespunzatoare a pastelor in
conditii normale de mediu.

Cel mai semnificativ parametru al
calitatii pastelor fainoase este continutul de
proteine. Limita minima fixata la pastele
fainoase italiene este de 10,5%.

Valoarea nutritiva a pastelor este
determinatd de continutul in aminoacizi,
mai ales cei esentiali, dar si de continutul
n amidon. Se stie cd amidonul din faina si
proteinele influenteazd mult calitatea
pastelor, in particular in ceea ce priveste
caracteristicile de pregatire a lor. Astfel, cu
cat continutul proteic este mai mare, in
special cu céat glutenul are caracteristici
reologice mai bune cu atat rezistenta
pastelor la pregatire este mai buna,
lipiciozitatea redusa, iar tendinta de
aglomerare devine foarte micA.

Tehnologia pastelor  fdinocase
include doua tipuri de procese ce nu pot fi
separate, dar se explica individual. O prima
categorie de procese o reprezinta
transformarile chimice si biochimice ce au
loc in timpul operatiilor tehnologice, iar a
doua categorie o reprezintd actiunile
mecanice, hidromecanice si electrice din
toate stadiile de prelucrare. Acestea sunt:
transportul materiilor prime, framéantarea,
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transportul aluatului nainte de presare,

presarea §i extrudarea, preuscarea,
uscarea, conditionarea, depozitarea si
ambalarea.

Introducerea ultimelor tehnologii de
fabricare a pastelor a determinat cresterea
calitatii acestora, mai ales a celor obtinute
din faina moale sau alte cereale in afara de
grau. Dintre acestea se remarca uscarea la
75°C pentru procesele la temperatura
inalta si peste 85°C ( chiar 115°C ) pentru
procesele cu temperaturi foarte inalte.

Din 1980 s-a introdus la uscarea
pastelor temperatura foarte inalta,
incepand cu primele linii de fabricare
Bassana, care pot usca pastele in 75 - 90
min. Sistemele THT ( Tres Hautes
Temperatures ) fac pastele mult mai
plastice fata de sistemele vechi, astfel mai
rezistente la rupere si fisurare.

Cand se utilizeazd temperaturi
inalte si foarte inalte au loc multe

“transformari in paste, dar este totusi

recomandat ca temperatura la
amestecarea  ingredientelor sa nu
depaseasca 55°C, altfel nu va avea loc nici
macar formarea partiald a glutenului,
datoritd denaturarii gliadinei i gluteninei.
Daca se folosesc oud proaspete,
temperatura aluatului nu trebuie sa
depaseasca 46°C.

in ultimii ani, compania Bihler
( Elvetia ) a patruns in domeniul de uscare
a pastelor fainoase cu temperaturi foarte
inalte ( THT ), cu un nou uscator operat
printr-un sistem ce are la baza valori mari
de temperatura numit Turbothermatik.

Cu acest uscator este posibila
optimizarea uscarii pastelor fainoase intr-
un domeniu de temperaturd de 75-95 °C,
pana la 105°C, in functie de tipul pastei,
daca au oud sau alti aditivi ( vitamine ).




Sistemul Turbothermatik poate fi folosit

atat pentru pastele scurte cat si pentru

pastele lungi ( spaghete cu diametrul de

1,7 mm ). Uscarea pastelor scurte necesita

astfel mai putin timp, se aplica temperaturi

inalte de 95°C / cca. 30 min., dupd o

crestere rapida a temperaturii in 15 min.

Dupéd ce continutul in apa al pastelor

ajunge la 15% datoritd preuscarii in

Turbothermatik, uscarea finala dureaza cel

mult 3 ore.

Trebuie remarcata aici diferenta fata
de sistemul de uscare cu temperaturi inalte
(THT ) la 75°C / & ore, precum si fata de
sistemul de uscare obisnuit la 50 °C / 12
ore.

Cu privire la aplicarea temperaturilor
mari si in special a celor foarte inalte
( HT / THT ) in sistemul de uscare
Turbothermatik trebuie accentuate doua
idei:

1. cantitatea de apa prezenta in paste
scade rapid in timpul preuscarii, astfel
ca temperaturile aerului ( agent de
uscare ) si a pastelor incep sa creasca
si devine imposibil ca amidonul sa
gelifice ( in particular amilopectina );

2. cresterea temperaturii aerului pana la
95°C ( temperatura pastelor este de 91-
92°C ) are loc foarte rapid, astfel poate
avea loc inactivarea enzimelor de tipul
oxidazelor (peroxidaza si
izoperoxidaza) si astfel se evita
inchiderea la culoare a pastelor ca
urmare a activitatii enzimatice. In acest
fel, culoarea galbend deschis3,
caracteristica produsului este pastratg,
fiind foarte importanta la
comercializarea produsului.

Procesul de preuscare §i uscare pe
linia de productie Turbothermatik -

Blihler se desfasocara in urmatoarele
utilaje principale:

PRESA CONTINUA AUTOMATA -
POLYMATIC

La fabricarea industriala a
pastelor, presa continua automata este
consideratd ca cel mai important utilaj.
Aceasta este capabila sa efectueze cu
precizie toate operatiile de la dozarea
materiilor prime la realizarea produsului
( dozare, amestecare, extrudare ),
operatii ce au loc sub vid, temperatura
aluatului putand fi reglata si mentinuta
Cu mare precizie.

Sistemul de racire pentru cilindru
si capul de racire este foarte important,
pentru a preveni supraincalzirea
aluatului. '

Astfel, faina si apa se amesteca
intr-un mixer inclinat la 45° Mixerul
este prevazut cu doua snecuri i manta
de racire. Din mixer, amestecul trece
prin snecul de presare care prezinta
manta de racire. Aluatul este presat in
capul de presare si extrudat prin
matrite, avand o presiune diferita
functie de sortiment. La iegirea din
matritd, pastele sunt taiate cu cutitul
reglat automat la o viteza de rotatie
functie de sortiment si ,,apretate” cu aer
cald din preuscator trimis printr-un
ventilator.

Pastele scurte prezinta o
multitudine de forme. Astfel, in prezent
se cunosc mai muit de 400 forme de
paste.

Matrita este din bronz si prezinta
insertii de materiale speciale ( Teflon,
Algoflon,etc.) care permit imbunéatatirea
procesului de formare a pastelor in




ceea ce priveste suprafata uniforma,
neteda si culoarea.

Performantele presei Polymatic
impresioneaza prin  simplitate i
robustete, dar inmagazineaza un mare
consum de inteligenta, care schimba
din temelii conceptia fabricarii aluatului
pentru paste fainoase:

- economiseste spatiu constructiv,

- inlatura erorile umane;

- 0 mare precizie de dozare a
materiilor prime;

- realizeaza un amestec intim
deosebit de omogen;

- reduce foarte mult timpul de
amestecare;

- creeaza posibilitatea unei curatiri
usoare si rapide.

Primul utilaj pe care-l intalnesc
pastele la inceputul traseului lor de
uscare este PREUSCATORUL.

Scopul acestuia este de a da
pastelor duritatea necesara pentru a
suporta toate operatile consecutive
fara a-si ‘modifica forma si fara sa se
lipeasca intre ele. Preuscatorul consta
din 3 site antrenate in migcare
vibratorie, iar caldura necesara este
asigurata de baterii de apa calda si este
distribuitd de instalatile de ventilatie,
aerul cu umiditate excesiva fiind
eliminat automat si inlocuit cu aer cald
uscat. Procesul este reglat astfel incat
sd se asigure o pierdere uniforma si
regulata de apa la nivelul pastelor.

Timpul de parcurgere a nivelelor
uscatorului este de 2,5 ore timp in care
pastele pierd umiditate pana la nivelul
prescris. Uscarea se realizeaza cu
ajutorul curentilor de aer cald.

USCATORUL TTHB pe langa o
capacitate mare intr-un spatiu limitat
mai are si avantajul ca se pot in orice
moment cunoaste parametrii la care
lucreaza, prezinta usurinta in reglare,
precum $i:

- acces comod in interior pentru
curdtenie, garantie din punct de
vedere al pastrarii igienei;

- robustete si fiabilitate deosebits,
toate reperele fiind din otel inox;

- izolare foarte bund a peretilor
exteriori, pierderile de caldura fiind
foarte mici;

- precizie in exploatare datorita
folosirii noilor materiale si aparate
electronice.

Componenta finala a uscatorului
este RACITORUL, cu rolul de a reduce
temperatura pastelor pana la
temperatura mediului ambiant.

Acesta prezintd o singurd sita
vibratoare, iar temperatura in interior si
umiditatea relativa sunt masurate cu
ajutorul unei sonde de climatizare si se
regleaza automat circulatia lichidului de
racire in bateria de racire.

La fabricarea pastelor este
fundamental sa avem o descriere clara
si completa a parametrilor in timpul
operatiilor realizate pe liniile automate.
Tratamentul termic incepe de la matrita,
unde se realizeaza forma pastei si are
ca scop reducerea treptatd a
continutului de umiditate de la 30% la
12,5% fara distrugerea structurald sau
chimicA a pastelor. Astfel pentru
controlul linillor de productie sunt
indispensabile indicatiile valorilor de
temperatura si umiditate din uscator,
precum $i temperatura si umiditatea
produsului.

e —— —————



O astfel de masurare nu a fost
practicatd pana cand tehnologiile
moderne nu au facut-o posibila.

Aplicarea procedeului
Turbothermatik  incepand de Ia
preuscare aduce avantaje tehnologice,
de calitate, comerciale si economice:

- proteinele din reteaua glutenului ce
leaga particulele de amidon sunt
coagulate;

- pastele au un aspect placut si
proprietati fizice bune (elasticitate,
stralucire) ;

- proprietdtile culinare ale pastelor
sunt imbunatatite deoarece pastele
uscate cu sistemul THT au pierderi
mai mici de substante organice in
apa de fierbere decét cele uscate cu
sistemul HT ( pana la 75°C);

- in conditiile hidrotermice
mentionate, aminoacizii esentiali
(lizina i metionina ) nu sunt blocati
sau descompusi, aceasta poate
avea loc doar daca tratamentul
hidrotermic la temperaturi foarte
inalte este prelungit prea mult;

- pastele uscate la temperaturi foarte
inalte in Turbothermatik prezinta
caracteristici igienice foarte bune,
fiind pasteurizate;
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spatiu de productie mai mic datorita
reducerii dimensiunilor uscatorului,
spor de productie, suplete in
exploatare;

durata de uscare mica :2 - 2,5 ore;
folosirea totald a otelului inoxidabil,
material din care sunt fabricate
structurile, lanturile, ventilatoarele,
grupurile in migcare, dar si intreaga
structura, extinsa la invelisul exterior
pentru izolarea tehnica a
uscatoarelor. Aceasta din urma se
realizeaza cu panouri modulare a
caror izolatie a fost studiata si
experimentatd pentru a obtine
coeficienti medii de izolare de 0,3
reducand la minim pierderile totale
de caldurd si deci energie. Astfel,
pierderile de caldurd sunt mai mici
cu 10% si in acelasi timp conditiile
de mediu din interiorul fabricii de
paste devin mai putin , ,apasatoare’
asupra omului;

siguranta si precizia de lucry,
datoritd folosirii noilor materiale si
aparate electronice, influentand in
mare masura productivitatea
anuald, automatizarea si controlul
permanent al parametrilor,
imbunatatind eficienta economica.
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