O FORMATO DO PAO

(Francisco Tejero)

No processo de panificagdo uma vez a massa dividida em bolas e depois de
descansar, a etapa seguinte € o formato das pecas. Esta operacdo consiste em
dar forma simétrica aos pedagos da massa. E realizada manualmente quando se
trata de fogazas e alguns tipos de paes especiais e a maquina (modeladora)
quando o formato € em barra. O formato é uma das etapas chaves na elaboracéo
do péo e, como se vera nesse artigo, muitos defeitos originados no pao podem ser
causados por uma ma manipulacdo da massa durante o formato. A formacéo é o
elemento mais importante do conjunto mecanico da panificagdo. O estado de
gaseificagdo em que se encontra a massa quando ela chega aos cilindros da
modeladora, dependera do comportamento da massa durante a fermentacao e os

primeiro minutos de coccéo.

O formato manual

O formato manual, tanto se trata de dar forma redonda ou alargada a massa ha de
fazer-se apertando o maximo possivel, sem descolar a massa na base, e se isso
ocorre haverd a reducdo do volume do pdo. O apertar mais ou menos estara
condicionado a for¢ca e tenacidade da massa: quando € frouxa a extenséo, tera
gue empregar novamente mais for¢ca a massa, se é firme fard com que fique mais
frouxa, procurando evitar que ndo ocorram bolsas de ar.

A cavidade do miolo do pdo modelado a mao, é sempre maior que o formato feito

na maquina.



Etapas do formato mecéanico
A modeladora submete a massa em trés fases fundamentais:
e Laminado (chapeado): E obtida passando a bola por cilindros que apertam
a massa em forma de biscoito oval. O grau de aperto do dito cilindro
dependera da maior ou menor expulsdo do gas. Para evitar que a massa
ndo grude nos cilindros deve-se abri-los e feché-los, dependendo do
volume e do tamanho da peca.
e Enrolado: Consiste em arredondar a massa e por meio de uma malha
metalica ou por um par de tapetes/ feltros (esteiras) méveis.
e Alargamento: Essa massa enrolada em modeladoras mais sofisticadas,
passa por distintas pranchas de pressao ou por entre os tapetes / esteiras
gue dao volta, no sentido inverso assegurando assim, 0 comprimento

desejado da barra.

Evolucéo das formadoras / modeladoras

Em geral, quase todos os novos modelos de formadoras /modeladoras aparecem
com um cilindro de pré-laminado que assegura que gradualmente a bola seja
achatada antes de passar ao par de cilindros laminadores. Este cilindro de pré-
laminado é fundamental para as pecas de maior tamanho e para aquelas massas
super gaseificadas.

Alguns destes cilindros estdo cobertos de teflon, que previnem a aderéncia e
consequentemente eliminam a necessidade de farinha para polvilhar. As faixas
moveis para o enrolado tém sido substituidas por uma malha fixa de ago, que
enrola a massa.

Com mais freqiéncia se véem novos modelos, ampliados a maquina de presséo,
permitindo ampliar em até trés vezes as pranchas de alargamento, suavizando as
condi¢cBes da massa para conseguir o comprimento desejado.

Também é importante que a cinta movel onde cai a barra, uma vez formada, seja
bastante larga e sua velocidade moderada para que a barra se relaxe, de forma a
podermos pegar a barra mais curta ( 0 dano sera menor) e o caminho até a mesa

ou até a assadeira, terd o comprimento desejado.



Por tudo isso, a formadora ou modeladora ideal sera aquela que esta provida do
cilindro pré-laminador, cilindros de teflon, suficientes pecas de pressdo que
assegurem o alargamento da peca sem se colar e uma mesa de area de descanso
comprida que permita o relaxamento da barra antes de coloca-la na bandeja/
assadeira.

Maturagdo da massa antes e depois do formato

O grau de maturacdo ou o estado de gaseificacdo da bola quando chega a
modeladora, terd grande influéncia nas condicdes do formato. Assim, o0s
processos rapidos de panificacdo com doses altas de fermento e em massas semi
- duras, o laminado deve estar bem apertado. Pelo contrario, quando as massas
séo brandas, o repouso prolongado e o estado de gaseificacdo da bola, requer
um laminado gradual e suave, evitando-se as pressfes bruscas, que afetam
fisicamente o gluten.

Deve se prestar especial atengdo naquelas formadoras que n&do tém cilindro pré-
laminador. Estas provocam em pec¢as maiores e em massas super gaseificadas
uma quebra provocando problemas de falta de volume, de “quebra da casca” nas
laterais da barra.

Segundo as condi¢bes na massa, a formadora/ modeladora poder realizar melhor
formato.

Se os cilindros estdo demasiadamente fechados a massa se comportara com
muita tenacidade e forma arredondada. Se muito frouxos a massa serd muito
frouxa, e a massa sera extensa e flacida. Portanto, ha de se buscar um aperto
ideal para se conseguir um bom equilibrio.

O formato mecéanico acarreta um aumento da forca e da tenacidade em relagéao
com as massas formadas manualmente que tem menor forca e sdo mais

extensiveis.



Também no periodo final da fermentacdo, existe diferenciacdo entre os péaes
elaborados manualmente e mecanicamente, quando € realizado a maquina o
tempo de fermentacdo € de aproximadamente 20% maior em relacdo ao realizado

a mao.

Influéncia do formato do p&o na textura e no alvéolo (cavidade) do péo
Naquelas massas brandas e bem gaseificadas (tipo pao francés), a modelagem
deve ser efetuada frouxo, os cilindros bastante separados, com a finalidade de
nao sofrer demasiados enrolamentos e o arredondamento nos constantes
enrolamentos , que resultara no desaparecimento dos grandes e médios alvéolos .
Para as pecas pequenas tem-se que fechar os cilindros o suficiente para que a
massa possa enrolar-se sobre si mesma. Nas massas duras e com pouco tempo
de repouso héa de se cortar os cilindros até conseguir dar trés, voltas a média do
enrolado. Quando os cilindros se encontram muito fechados e apertados a massa
gruda e entope a formadora/ modeladora.

Se pelo contrario os cilindros se encontram abertos produzem poucas voltas no
enrolado que produzem pecas sem firmeza e pdes com pouco volume e as vezes
aparecem bolhas na casca.

O ajuste dos cilindros se dara em fungéo do tipo de massa e do tamanho da peca.
Uma boa pratica € cortar longitudinalmente uma barra saida da formadora, e se
podera observar se a mesma esta internamente frouxa e descolada. Também é
importante ajustar gradualmente as distintas cintas de prolongamento para se
evitar que se descole da massa.

N&do cabe duvida que o estado da massa chegada na formadora é de vital
importadncia para se conseguir um 6Otimo formato. Se o tamanho das pecas é
demasiadamente grande, as Ultimas pecas tém um excesso de tenacidade ou gas

gue provocam problemas na modelagem.



Defeitos mais comuns causados pela ma modelagem

¢ Algumas formadoras / modeladoras tem um trajeto de alargamento curto e
isso obriga o padeiro a laminar mais. A consequéncia € a ruptura jA no
forno da lateral da barra.

e Quando o prolongamento é demasiadamente rapido, este causa um
“arqueamento” das pecas no forno (pecas curvadas)

e As bolhas da casca fina podem originar-se por falta de forca, se ndo se
apertar suficientemente os cilindros.

e Se o0s cilindros estdo demasiadamente frouxos a massa tenderd a
desenrolar-se durante a fermentagéo e aparecem grandes buracos (ocos)
no centro do pao, além da perda de volume.

e Quando ndo existe um cilindro pré-laminador e o par de cilindros
laminadores estdo demasiadamente fechados e apertados, isso provoca o
descolamento o que se reflete em barras achatadas, falta de “casca

guebrada” e aberta nas laterais ou na base.
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