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Il tirocinio è stato svolto all’interno del laboratorio d’analisi del Molino F.lli Chiavazza a Casalgrasso.

L’esperienza si è concentrata su alcune delle fasi della produzione e del controllo della qualità degli sfarinati di frumento tenero.

Una prima fase del lavoro ha riguardato la descrizione del processo di produzione della farina. Il frumento all’arrivo in azienda viene sottoposto a prepulitura per allontanare i corpi estranei grossolani prima dell’insilamento. La pulitura vera e propria invece ha lo scopo di separare impurità, corpi estranei e polveri sfruttando la differenza di dimensione, forma e peso specifico del materiale che si vuole allontanare dalle cariossidi. Dopo questa operazione il grano viene condizionato, aumentando del 2-3% la sua umidità, questa operazione consente di separare più facilmente la mandorla farinosa dai tegumenti che diventano meno friabili.
La macinazione ha lo scopo di separare l’endopserma amilaceo dalle parti tegumentali ed al germe. All’inizio di questa fase si utilizzano i laminatoi, dove coppie di cilindri opportunamente distanziate, con una superficie rigata, tagliano i chicchi staccando i tegumenti dalle lamelle larghe e piatte (crusca) facendo fuoriuscire la parte amidacea. Dopo ogni passaggio di rottura (possono essere 4 o 5 con cilindri rigati più finemente e sempre più vicini) il prodotto della macinazione passa attraverso un plansichter, ovvero una macchina che consente di separare il prodotto per dimensione. Si ottengono così farina, crusca, semole vestite (grossi frammenti con parti cruscali attaccate) e semole nude (grossi frammenti privi di crusca). Queste ultime due frazioni passano attraverso le se molatrici, che in base al peso specifico separano le semole nude, che vengono macinate da laminatoi con cilindri lisci per ridurne le dimensioni, dalle semole vestite che invece passano attraverso laminatoi di vestimento. Questi passaggi attraverso i vari macchinari sono numerosi e da ognuno si ottiene una parte di farina che viene miscelata alla fine della macinazione.

 Una seconda fase del lavoro (la principale) si è svolta all’interno del laboratorio d’analisi del molino. Qui il mio compito è stato quello di seguire il controllo qualità delle farine e quindi prelevare i campioni, eseguire le analisi e interpretarle.
Non è immediato definire cosa significhi qualità di una farina, in quanto da questa semplice materia prima, con l’aggiunta di ingredienti diversi, si possono ottenere moltissimi prodotti. Si può dire che la qualità di una farina dipende dall’uso che se ne farà in futuro e quindi definiamo una farina di qualità quella che ci dà un buon prodotto finito. E’ necessario però riuscire a quantificare e quindi a misurare le caratteristiche della farina che sono in relazione con un prodotto finito di qualità. 
Esistono doversi tipi di prove per misurare la qualità di una farina. Tra le prove chimiche riveste importanza la misura dell’umidità del prodotto che, oltre ad essere un parametro stabilito dalla legge, è molto importante per la conservazione del prodotto. Anche il tenore in ceneri viene definito dalla legge (massimo 0,55% s.s. per le farine tipo 00). Il contenuto in ceneri è anche un indice di purezza della farina, infatti più le ceneri sono basse meno parti cruscali sono presenti all’interno del prodotto. La quantità di proteine viene valutata con il metodo Kiendahl. E’ importante in quanto se le proteine sono al di sotto del 7% la panificazione diventa impossibile. L’attività panificatoria è maggiormente legata alla quantità e qualità del glutine della farina. Questo tipo di analisi si esegue eliminando le proteine solubili (albumine e globuline) lavando la farina con una soluzione di acqua e sale. Il glutine si presenta come un composto grigiastro composto da due gruppi di proteine: gliadine e glutenine. Se la quantità di glutine ottenuto è abbondante la farina darà un buon impasto in grado di trattare i gas prodotti dai microrganismi durante la lievitazione, ma è necessario valutare anche la quantità del glutine, se esso è molto tenace formerà una buona maglia glutinica adatta  per prodotti a lievitazione naturale come pane, pizza, panettoni; se invece il glutine è molto estensibile l’impasto non reggerebbe una lievitazione spinta, collasserebbe facilmente, e ciò significa che la farina è più adatta alla produzione di biscotti, grissini, creckers…
Le analisi di tipo reologico ci permettono di valutare la farina nelle condizioni d’uso, ovvero sotto forma di un impasto semplice come quello di acqua e farina. Presso il laboratorio dove ho svolto la mia attività esistono due strumenti che ci consentono di effettuare questa valutazione: l’alveografo di Chopin e il farinografo Brabrender. Dalla prima analisi si registrano in particolare dua valori importanti: W che è il lavoro necessario per gonfiare l’impasto e rappresenta la forza della farina p P/L che è il rapporto fra la tenacità e l’estensibilità dell’impasto e ne rappresenta l’equilibrio. Più cresce il valore di forza dell’impasto più la farina è adatta a prodotti che necessitano di una fermentazione più spinta, più è basso più la farina è adatta a prodotti con fermentazione chimica. Se il P/L è vicino a 0,5 si tratta di una farina equilibrata adatta a fare il pane, se invece i valori scendono è una farina più estensibile adatta per grissini, se i valori crescono fino a 0,8 la farina è adatta a prodotti che devono subire una lunga fermentazione.

I valori più importanti misurati dal farinografo sono: l’assorbimento, ovvero la quantità d’acqua che l’impasto è in grado di assorbire per raggiungere la consistenza fissa (500 UB ovvero unità Brabender) il tempo di sviluppo, ovvero il tempo impiegato dall’impasto per raggiungere la consistenza di 500 UB, la stabilità, ovvero i minuti durante i quali la consistenza dell’impasto non scende al di sotto delle 500 UB. Se la stabilità è superiore a 7’ si tratta di una farina molto forte, se invece il valore è di circa 5’ si tratta di una farina di media forza, adatta per il pane, se il valore scende ancora a 3’ si tratta di una farina debole. L’ultimo tipo di prova da me eseguito sulle farine riguarda l’attività α-amilasica, infatti se questa è troppo elevata significa che il grano da cui ha origine la farina è germinato e quindi dà origine ad impasti collosi. Il test di riferimento è detto “Tempo di caduta di Hagberg”: se il risultato della prova è inferiore a 200 secondi la farina non può essere utilizzata.
La tabella seguente riassume alcune caratteristiche di farine diverse così come valutate presso il laboratorio del Molino:

	
	Farine deboli
	Farine di media forza
	Farine forti

	Acqua
	15,50% max
	15,50% max
	15,50% max

	Ceneri sul secco
	0,48-0,55%
	0,48-0,57%
	0,52-0,59%

	Glutine e umido
	21-24%
	25-29%
	30-36%

	Glutine secco su secco
	7,50-9,50%
	10,0-11,0%
	11,50-14,0%

	Proteine (N * 5,70)
	8,0-9,70%
	10,5-11,50%
	12,0-14,50%

	Falling Number
	200-280
	230-300
	280-360

	Alveogramma: P/L
	0,35-0,70
	0,45-0,80
	0,55-0,90

	W
	120 max
	150-220
	230-380

	Farinogramma Stabilità
	2’-4’
	5’-7’
	>7’


