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A.2.1. -Proiectarea experimentelor de laborator - Proiectarea experimentului de laborator:

Masina de modelat in format lung prin infasurare tip RO-CR-600

1. Scopul lucrarii

Scopul acestei lucrdri il reprezinta insusirea cunostintelor legate de exploatarea,
intretinerea si reglarea masinii de modelat in format lung prin infasurare tip RO-CR-600

din cadrul laboratorului de panificatie.

2. Descrierea utilajului

Masina de modelare in format lung (fig. 1) este alcatuita din urmatoarele componente:

1 - maneta de reglare a cilindrilor de laminare; 2 - volanta pentru reglarea dispozitivului de
presare (lungimea bucdtilor de aluat modelat); 3- volanta pentru reglarea dispozitivului de
modelare a capetelor (forma capetelor aluatului de modelat); 4 - placa metalica curbata;
5- benzi cu insertie lamele pentru rulare; 6 - banda superioara din pasla;

7 - banda de modelare; 8 - cilindri de prelaminare, 9 - banda pentru al doilea parcurs.

Fig. 1. Vedere de ansamblu a masinii de modelat lung RO-CR-600
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Masina RO-CR-600 este destinata brutdriilor moderne, pentru formarea rotunda a
aluatului. Simplitatea constructiei si utilizarea usoara vizeaza operatiuni de intretinere

reduse si a unei durate de viata lungi.

Fig. 2. Elemente de reglare la masina de modelat lung RO-CR-600

Inainte de conectare si punere in functiune, controlati ca tensiunea din reteaua de
alimentare cu energie electrica sa corespunda cu cea a masinii. De asemenea, controlati ca

sensul de rulare al masinii sa fie cel corect, dand un impuls scurt de la intrerupator.

Modelare delicata - pastrand intacta structura glutenica a aluatului;

Flexibila - utilizatorul poate face reglajele necesare cu usurintd pentru ca aluatul sa
aiba forma dorita.

- Laminarea se realizeaza in 3 faze, pentru a evita distrugerea structurilor glutenice din

aluat;

Productivitate: 3.000 buc/h.
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3. Instructiuni de utilizare a utilajului
3.1. Maneta de reglare a cilindrilor de laminare

De la aceasta manetd se regleaza distanta dintre cei doi cilindri care lamineaza
aluatul, ce urmeaza sa fie rulat; Se recomanda, mai ales in cazul aluaturilor care dospesc,
sa se lucreze cu cilindri distantati cat mai mult intre ei, pentru ca bucatile de aluat sa isi
pdstreze bine forma. Dacd s-ar lucra cu cilindrii prea apropiati, bucatile de aluat s-ar rupe,

ajungand chiar sa ramana lipite de cilindri.
3.2. Volanta pentru reglarea dispozitivului de presare

De la aceasta volanta se mareste sau se micsoreaza presiunea in timpul procesului de
alungire a bucatii de aluat. Cu cat presele sunt mai stranse, cu atat mai mare este
presiunea exercitata asupra aluatului care va iesi modelat mai lung. Nu numai presiunea
exercitatd determina lungimea bucatilor de aluat, ci trebuie sd se tina seama si de alti
factori, cum ar fi elasticitatea aluatului in functie de fdina folosita si procedeul folosit

pentru obtinerea aluatului.
3.3. Volanta pentru reglarea dispozitivului de modelare a capetelor

De la aceastad volanta se regleaza presiunea exercitata pe patul de modelare situat in
varful filonatorului la iesirea din prima formare, astfel incat dacd bucatile sunt prea
comprimate si imping asupra patului superior, nu vor exercita nici o presiune de modelare
la capete, obtinandu-se bucati perfect cilindrice; dacad le lasam sa treacd, partial sau total,
vor exercita in mod progresiv o presiune asupra capetelor bucdtii de aluat, bucatile luand

forma dorita.
3.4. Placa metalica curbata

La sfarsitul primei etape de modelare se gaseste placa metalica curbatd, prin care se
face trecerea la a doua etapa de modelare, daca aceasta este ridicata sau cand o lasam sa
cada direct pe banda de iesire, daca se desface de la bratele de prindere care o sustin si se
lasa sa cada. Daca dorim bucati lungi de aluat trebuie sd |dsdam aluatul sa treaca in etapa a
doua de modelare, iar pentru bucdti scurte este suficient si probabil mai bine sa se

foloseasca numai prima etapa de modelare.



o

'I\‘ Universitatea
oo’ Transilvania
0‘( n );0 din Brasov
LY A FACULTATEA DE
ﬁ:l ALIMENTATIE SI TURISM

4. Instructiuni de intretinere a utilajului

Masina de modelat lung este dotata cu un set de benzi compus din: doua benzi cu
tije, o banda superioara din pasla, o banda curbata si o banda pentru etapa a doua de
modelare. Este foarte important ca fiecare banda sa se afle la locul ei si sa fie perfect

curata.

Este necesar ca cilindrii de laminare sa fie perfect curati; pentru aceasta se va utiliza
o perie metalica si flexibild; cilindrii se vor curdta cand magina este in functiune, de-a
lungul gratarului de protectie, fara ca acesta din urma sa fie indepdrtat (este periculoasa

introducerea mainilor sub gratar).

Atat banda de intrare cat si cea de iesire pot lucra fard a fi intinse tare. Banda de
formare trebuie bine intinsa deoarece aceasta lungeste bucdtile de aluat si exercita o forta
majord. Intinderea potrivitd pentru aceastd bandd se controleaza incercand s& o opriti cu
mana in cilindrul tensor iar cand nu se mai poate opri, s-a ajuns la intinderea optima (o

intindere excesiva a benzii duce la diminuarea duratei de utilizare a acesteia).

Cilindrul de prelaminare poate fi oprit si manual, datorita sistemului de protectie
pentru utilizator; indltimea sa, in raport cu banda de intrare se regleaza de la suportul

benzii, permitand un plus de prelaminare, atunci cand se lucreaza cu aluaturi mai dure.

O conditie esentiald pentru mentinerea timp indelungat a sigurantei si eficientei

masinii este executia constanta a operatiilor de intretinere si curdtare.

Dupa terminarea zilei de lucru trebuie efectuatd o curatare atenta a masinii, la

sfarsitul cdreia masina va putea fi considerata pregatita pentru un nou ciclu de lucru.

Fiecare echipament se va conecta la priza doar de catre profesorul de laborator sau
sub atenta supraveghere a acestuia. In cazul in care se doreste folosirea prizelor de
220V pentru incdrcarea telefoanelor sau din orice alt motiv, intai se va cere
permisiunea profesorului, dupa care se va verifica atent ca acestea sa nu prezinte

defectiuni (prize topite etc).



