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واحد یادگیری:
توليد رشته آشی و پلویی

ایران  در  که  هستند  پلویی  و  آشی  رشته  مانند  خمیری  فراورده های  از  بعضی 
از  برخی  در  امروزه  می شوند.  تهیه  صنعتی  نیمه  و  کارگاهی  و  سنتی  به صورت 
به شکل  است. که  یافته  رواج  فوری  تولید رشته  ژاپن  به ویژه  کشورهای صنعتی 
نوعی غذای حاضری به بازار ارائه می شود و غلات، ادویه ها و چاشنی های آماده نیز 
همراه بسته ارائه می شود و کافی است که مصرف کننده محتویات بسته را با آب 

تا غذای آماده ای مانند سوپ یا آش حاضر شود. داغ مخلوط کند 

نمودار شماره 7ـ مراحل تولید رشته آشی و پلویی

آماده سازی مواد اولیه

تولید خمیر

شکل دهی و برش

خشک کردن

بسته بندی و انبارش
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مواد و تجهیزات
مواد: آرد، آب بهداشتي، نمك

تجهيزات: مكيسر، دستگاه برش، دستگاه خشكك ن، پاتيل، دستگاه نورد، دستگاه 
بسته بندي، ترازو، دماسنج، پالت، الك، سرتاس، ميز خنكك ننده، لباس كار، كفش، 

دستكش، ماسك، كلاه، پيش بند، ابزارآلات آزمايشگاهي
در اين واحد يادگيري، روش تهیه رشته آشی و پلویی به هنرجویان آموزش داده 
می پذیرد  انجام  مرحله کاری،  پنج  در  پلویی  و  آشی  رشته  تولید  فرایند  می شود. 
)نمودار شماره 7( در كتاب درسي براي هر مرحله، اهداف دانشي و مهارتي خاصي 
طراحي و تدوين شده است. و در كتاب حاضر نكات اجرايي مربوط به هر مرحله و 
اهداف آن، به همراه پاسخ برخي از پرسش ها، به اختصار براي استفاده هنرآموزان 

محترم ارائه مي شود.

در این مرحله ابتدا شرح مختصری درباره ویژگی های مواد اولیه رشته آشی و پلویی 
بیان شده است. سپس اشاره ای به اصول کنترل کیفیت و نگهداری مواد اولیه شده 
است. در قسمت آزمون های کنترل کیفیت، آزمون اندازه گیری درصد خاکستر آرد 
توضیح داده شده است. اما به نظر می رسد که ابتدا هنرجویان باید ارزیابی حسی 
و فیزیکی آرد و دیگر مواد اولیه را انجام دهند و در صورت داشتن وقت کافی بهتر 
است که آزمون های دیگر آرد نظیر اندازه گیری درصد رطوبت را نیز انجام دهند. 

تکرار این آزمون ها با هدف کسب مهارت در هنرجویان است. 

1ـ مرحلة آماده سازی مواد اولیه

در این مرحله ابتدا به اهمیت فرمولاسیون در تهیه خمیر اشاره شده است. سپس 
در ادامه روش خمیرگیری توضیح داده شده است.

2ـ مرحلة تولید خمیر

صنعتی  نیمه  واحدهای  در  رشته  برش دادن  و  دهی  شکل  اصول  مرحله  این  در 
توضیح داده شده است. اما از آنجا که در هنرستان ها احتمالاً دستگاه پهن کننده و 
برش زننده خمیر موجود نیست؛ هنرآموزان محترم می توانند این قسمت از واحد 

یادگیری را با کمک دستگاه های رشته ساز خانگی انجام دهند. 
برای این منظور ابتدا باید خمیر را با کمک وردنه بر روی میزی که آرد پاشی شده 

3ـ مرحلة شکل دهی و برش
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است پهن کنید. سپس خمیر پهن شده را با کمک چاقوی تیز به شکل مستطیل 
برش دهید. روی دستگاه مقداری آرد پاشیده و خمیر را روی آن قرار داده و اهرم 

دستی آن را بچرخانید تا رشته ها از طرف دیگر خارج شوند. 

آموزش  بر  علاوه  می توانند  کافی  زمان  داشتن  صورت  در  محترم  هنرآموزان 
رشته های مرسوم، اقدام به آموزش رشته محلی منطقه زندگی خود نیز بکنند و در 
صورت امکان بهتر است هنرجویان از یک واحد تولیدی نیمه صنعتی رشته آشی و 
پلویی بازدید کنند و از نزدیک با دستگاه های پهن کننده و برش دهنده و طرز کار 

آنها آشنا شوند.

از  استفاده  مناسب  زمان  و  دما  مورد  در  مختصری  توضیح  ابتدا  مرحله  این  در 
خش ککن ها در واحدهای صنعتی داده شده است. سپس در ادامه به تفاوت دمای 
خش ککن در رشته آشی و پلویی اشاره شده است. در هنرستان ها می توان عمل 

خش ککردن را در خش ککن و یا زیر آفتاب و به روش سنتی انجام داد.

4ـ مرحلة خشک کردن

دلیل بالا بودن دمای خشک کن رشته پلویی چیست؟پرسش
رشته های پلویی برشته تر و تیره تر هستند لذا می بایست در هنگام خشک کردن این 

رشته ها از دمای بالاتر استفاده نمود.
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در این مرحله به خصوصیات ماده بسته بندی رشته آشی و پلویی و مواردی که 
بر روی بسته ها باید نشانه گذاری شود اشاره شده است. از هنرجویان بخواهید که 
انواع رشته آشی و پلویی از واحدهای تولیدی گوناگون که در بازار موجود است 
تهیه کرده و ضمن عرضه در کلاس به مقایسه بسته بندی و نشانه گذاری بر روی 

بپردازند.  آنها  بسته های 

5   ـ مرحلة بسته بندی و انبارش

در قسمت آزمون های کنترل کیفیت فقط آزمون های اندازه گیری درصد شکستگی 
رشته ها و اندازه گیری درصد نمک توضیح داده شده است. در صورت داشتن زمان 
 pH اندازه گیری  و  اندازه گیری درصد خاکستر  آزمون  کافی هنرجویان می توانند 
در  آزمون ها  این  انجام  )روش  دهند  انجام  بیشتر  مهارت  کسب  به منظور  نیز  را 

پودمان های قبل آموزش داده شده است(.

پرسش چرا مواد بسته بندی رشته آشی و پلویی باید مقاوم در مقابل ضربه باشند؟ 
زیرا رشته ها شکننده بوده و در اثر ضربه آسیب می بینند و می شکنند.

پرسش چرا قسمت عصایی رشته ها برای مصرف مناسب نیست؟
زیرا امکان آلودگی قسمت عصایی رشته ها به سبب تماس مستقیم با میله های ترولی 

بالا است.
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جدول اهداف توانمندسازي

واحد پودمان
مهارتيدانشياهداف توانمندسازيیادگیری

پنجم

یی
لو

و پ
ی 

آش
ته 

رش
د 

ولی
ت

ويژگي هاي مواد اوليه توليد رشته را بيان كند.

اصول كنترل يكفيت مواد اوليه را توضيح دهد.

اصول نگهداري مواد اوليه را شرح دهد.

آزمون هاي كنترل يكفيت مواد اوليه را انجام دهد.

اصول فرمولاسيون رشته را شرح دهد.

اصول توليد خمير را شرح دهد.

عمل فرمولاسيون را انجام دهد.

عمل توليد خمير را انجام دهد.

اصول فرم دهي و برش خمير را بيان كند.

عمل فرم دهي و برش خمير را انجام دهد.

اصول كار با دستگاه خشكك ن را بيان كند.

عمل خشكك ردن را انجام دهد.

اصول بسته بندي و انبارداري رشته را بيان كند.

اصول كنترل يكفيت محصول نهايي را توضيح دهد.

عمل بسته بندي را انجام دهد.

آزمون هاي كنترل يكفيت محصول نهايي را انجام دهد.

آزمون پاياني

1218زمان
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شرح کار
5 شكل دهي  4 خميرگيري       3 فرمولاسيون خمير        2 كنترل يكفيت مواد اوليه        1 آماده سازي مواد اوليه       

8 کنترل کیفیت محصول نهایی 7 بسته بندي      6 خشكك ردن      و برش خمير     

استاندارد عملکرد
توليد رشته آشي و پلويي مطابق استانداردهاي 103 و 2018 سازمان ملي استاندارد ايران

شاخص ها
 انتخاب مواد اوليه مناسب

 انجام آزمون هاي يكفي مواد اوليه مطابق استاندارد ملي
 تعيين مقدار مناسب مواد اوليه با توجه به فرمولاسيون

 اختلاط مواد اوليه تا دستيابي به خمير مناسب
 شكل دهي و برش خمير با ابعاد مناسب

 خشكك ردن رشته ها تا رسيدن به رطوبت مطلوب )آشي 10 درصد، پلويي 5 درصد(
 بسته بندي بدون خرد شدن رشته ها 

 انجام آزمون هاي كنترل يكفيت

شرایط انجام کار
مكان: كارگاه

زمان: 4 ساعت
تجهيزات: مكيسر، دستگاه برش، دستگاه خشكك ن، پاتيل، دستگاه نورد، دستگاه بسته بندي

ابزارآلات  پيش بند،  كلاه،  ماسك،  دستكش،  كفش،  كار،  لباس  خنكك ننده،  ميز  سرتاس،  الك،  پالت،  دماسنج،  ترازو،  ابزار: 
آزمايشگاهي

مواد: آرد، آب بهداشتي، نمك

معیار شایستگی

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1آماده سازي مواد اوليه1

1توليد خمير2

1شكل دهي و برش3

2خش ککردن4

1بسته بندي و انبارش5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
مديريت يكفيت )N63( سطح 1 

استفاده از لباس كار، كفش، دستكش، ماسك،كلاه، پيش بند
توجه به توليد غذاهاي اصيل ايراني

2

*میانگین نمرات
* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی واحد یادگیری تولید رشته آشی و پلویی
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اخیر  سال های  در  که  هستند  غلات  پرمصرف  و  مهم  محصولات  از  پاستا  انواع 
به طور گسترده ای در برنامه غذایی مردم وارد شده اند. امروزه با توسعه این صنعت 
سیستم های مرحله ای یا بچ تولید پاستا جای خود را به سیستم های پیوسته داده اند. 
اخیراً خش ککردن در دماهای بالا و در برخی موارد خش ککردن محصولات فرمی 
یا کوتاه با انرژی مایکرویو بازده عملیاتی و کیفیت نهایی محصول را بهبود بخشیده 
است. با توجه به اینکه شکل، ابعاد و اندازه انواع پاستا بسیار متغیر بوده و بستگی 
به امکانات و روش های تولید به ویژه روش های قالب گیری دارد تقسیم بندی های 
زیادی در مورد این فراورده ها صورت گرفته است که یک مورد از این طبقه بندی ها 

عبارت است از:
 �محصولات بلند شامل: ماکارونی، اسپاگتی، ورمیشل، لازانیا 

لوله ای،  کوتاه  ماکارونی های  زانویی،  ماکارونی های  شامل:  کوتاه   �محصولات 
صدفی  ماکارونی های  سوپ،  مخصوص  ماکارونی های 

 �نودل ها: در فرمولاسیون این محصولات حداقل 5/5 درصد مواد جامد، تخم مرغ 
به کار برده می شود 

 �محصولات ویژه شامل: بولونیا، فراورده های مغزی دار، انواع رشته سوپی، پلویی 
و آشی، نودل فوری 

واحد یادگیری:
توليد پاستا

نمودار شماره 8 ـ مراحل تولید پاستا

آماده سازی مواد اولیه

تولید خمیر

اکسترود کردن

خشک کردن

بسته بندی

انبارش



تولید پاستا

99

مواد و تجهیزات
مواد: آرد سموليناي گندم، آب بهداشتي، مواد افزودني مجاز 

تجهيزات: مكيسر، دستگاه خشك كن، اكسترودر، خمير گير، قالب شور، كمپرسور، 
پالت، چاقوهاي برش،  تايمر،  ترازو، دماسنج،  دستگاه بسته بندي، دستگاه قيچي، 
قالب هاي اكسترودر، لباس كار، كفش، دستكش، ماسك، كلاه، پيش بند، ابزارآلات 

آزمايشگاهي
در اين واحد يادگيري، روش تهیه انواع پاستا به هنرجویان آموزش داده می شود. 
در   )8 شماره  )نمودار  می پذیرد  انجام  مرحله کاری،  در شش  پاستا  تولید  فرایند 
كتاب درسي براي هر مرحله، اهداف دانشي و مهارتي خاصي طراحي و تدوين شده 
است. و در كتاب حاضر نكات اجرايي مربوط به هر مرحله و اهداف آن، به همراه 
پاسخ برخي از پرسش ها، به اختصار براي استفاده هنرآموزان محترم ارائه مي شود.

در این مرحله ابتدا به ویژگی ها و خواص مواد اولیه به خصوص سمولینا که ماده اصلی 
تهیه پاستا است پرداخته شده است. 

سمولینا که از گندم دروم تهیه می شود معمولاً به رنگ زرد کهربایی است. البته عواملی 
مانند اندازه ذرات در رنگ سمولینا اثر می گذارند. هر قدر اندازه ذرات، کوچ کتر باشند، 

انعکاس نور از سطح ذرات بیشتر است و رنگ سمولینا روشن تر است.
مراحل تهیه سمولینا از گندم دوروم با گندم های دیگر اندکی تفاوت دارد و به شرح 

زیر است:
وجود  زیرا  دارد  ویژه ای  اهمیت  گندم  تمیزکردن  عملیات  گندم:  1 �تمیزکردن 
ناخالصی ها، دانه های آفت زده، شکسته و جوانه زده بر روی رنگ سمولینا تأثیر 

می گذارند. ملاحظه ای  قابل 
2 �متعادل کردن یا واجد شرایط کردن رطوبت گندم: در این مرحله رطوبت گندم 
گندم سفت شده  پوسته  نتیجه  در  می دهند.  افزایش  درصد  حدود 16/5  تا  را 
عملیات  در طی  و  می شود  انجام  به سهولت  آندوسپرم  از  پوسته  و جداسازی 
اندازه ذرات یکنواخت تر خواهد بود.  خردکردن آندوسپرم و تبدیل آن به سمولینا 
غلت کهای  بر  علاوه  دوروم  گندم  آسیاب  عملیات  در  آسیاب کردن:  3 �عملیات 
خردکننده معمولی، تعدادی غلتک موسوم به غلت کهای خراش دهنده نیز وجود 
دارد. این غلت کها عمل جداسازی ذرات سبوس چسبیده به آندوسپرم را تا حد 

ممکن انجام می دهند.
4 �عملیات خالص سازی: در این مرحله خالص سازی نهایی دانه های سمولینا توسط 

ماشین هایی به نام پیوریفایر انجام می شود. 

1ـ مرحلة آماده سازی مواد اولیه
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در ادامه این مرحله اصول کنترل کیفیت مواد اولیه و اصول نگهداری این مواد مورد 
بررسی قرار گرفته است. 

اندازه ذرات در یکنواختی جذب آب به ویژه در روش های پیوسته تولید ماکارونی 
اهمیت دارد و وجود ذرات خیلی درشت به دلیل تأخیر در جذب آب باعث پیدایش 
درصد  اندازه گیری  آزمایش  دلیل  همین  به  می شود.  محصول  در  سفید  لکه های 
ذرات آرد در آزمون های کنترل کیفیت از اهمیت خاصی برخوردار است و در این 
قسمت به آن پرداخته شده است. در صورتی که دستگاه لرزاننده الک موجود نباشد 
هنرجویان می توانند این آزمایش را با ال کهایی با مش های متفاوت انجام دهند. 
در صورت داشتن وقت کافی بهتر است آزمون های دیگری که بر روی آرد انجام 
تکرار  مهارت  برای کسب  را  و خاکستر  رطوبت  اندازه گیری درصد  نظیر  می شود 

کنید )روش انجام این آزمون ها در پودمان های قبل آموزش داده شده است(.

مزایا و معایب استفاده از پودر تخم مرغ چیست؟ بحث گروهی
محاسبه مقدار لازم پودر تخم مرغ در فرمول راحت تر و به دلیل حجم کم فراورده، 
ذخیره سازی آن ساده تر و امکان آلودگی و فساد کمتر است. ولی هزینه بالای تولید 

تخم مرغ خشک شده از معایب عمده آن محسوب می شود.

چرا یکنواختی ذرات سمولینا درکیفیت محصول نهایی اهمیت زیادی دارد؟پرسش
باعث پیدایش لکه های  به دلیل تأخیر در جذب آب  زیرا وجود ذرات خیلی درشت 

می شوند. محصول  در  سفید 

در این مرحله ابتدا اصول فرمولاسیون مواد اولیه و درصد وزنی هر یک، براساس آرد 
بیان شده است. در ادامه به روش های مداوم و غیر مداوم تولید پاستا اشاره شده است 
و سپس به توضیح انواع مخلوط کن هایی که در تهیه خمیر پاستا استفاده می شوند 
پرداخته شده است. در صورت امکان بهتر است هنرجویان از یک واحد تولید پاستا 

بازدید کرده و با انواع مخلوط کن ها و روش های مخلوط کردن بهتر آشنا شوند.
در دستگاه های مدرن، معمولاً سمولینا، آب و سایر مواد افزودنی توسط دستگاه های 
وارد  می کنند  کار  حجمی  یا  و  وزنی  براساس  که  ترمومتر  به  مجهز  تغذیه کننده 

می شوند.  مخلوط کن 

2ـ مرحلة تولید خمیر
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پرسش میزان افزایش یا کاهش مقدار آب مصرفی چه تأثیری بر خمیر دارد؟
مقدار زیاد آب مصرفی باعث می شود که خمیر ویسکوزیته لازم را به دست نیاورد و 

مقدار کم آب باعث می شود که خمیر بیش از حد لازم ورز داده شود.

مختلف  قسمت های  و  اکستروژن  مورد  در  مختصری  توضیح  ابتدا  مرحله  این  در 
است. شده  بیان  اکسترودر 

فرایند اکستروژن ترکیبی از عملیات اختلاط، ورز دادن، شکل دادن و برش است که 
در دستگاه های مخصوصی به نام اکسترودر انجام می شود. در این دستگاه ها مواد 
غذایی نیمه جامد، فشرده و به تدریج آماده می شوند. خمیر مخلوط شده و ورز یافته، 
تحت فشار بسیار بالا از میان دهانه ای خارج و به سمت قالب های سوراخ دار هدایت 

و از آنجا خارج می شود.
در اکسترودر هر قدر قطر استوانه ای که مارپیچ در آن قرار دارد کمتر باشد، بهتر 
است، زیرا در حین ورز دادن دمای قسمتی از خمیر که نزدیک سیلندر است بالاتر از 
دمای خمیر دور مارپیچ است و با کم بودن قطر استوانه، مقدار خمیر دور مارپیچ کمتر 
شده و دمای توده خمیر یکنواخت تر می شود. سطح مارپیچ هم بایستی صیقلی باشد.
طی عمل اکستروژن در مرحله ورزدهی، نیرویی در جهت حرکت خمیر به سمت جلو 
به آن وارد می شود و نیروی دیگری عمود بر جهت حرکت خمیر به جلوی آن وارد 
می شود که عامل نوعی چرخش در خمیر است. مقدار این نیروها به زاویه مارپیچ 

بستگی دارد.
حرکت خمیر به سمت جلو در نزدیکی بدنه سیلندر بیشتر است و حرکت عمود بر 

آن، در نزدیکی مارپیچ بیشتر است. این دو نیرو موجب ورز دیدن خمیر می شوند.
شست وشوی قالب ها از اهمیت زیادی برخوردار است زیرا باقی ماندن ناخالصی های 
همراه سمولینا و یا تکه های خمیر در قالب ها باعث رشد کپ ک و مخمر شده و از 
آنها می شود به همین  باعث آسیب دیدگی دیواره و مسدود شدن  به تدریج  طرفی 
منظور در ادامه این قسمت از واحد یادگیری به بحث در مورد جنس قالب ها و طریقه 

شست وشوی آنها پرداخته شده است.
تهیه پاستا در هنرستان ها به دلیل نبودن اکسترودر غیر ممکن است. هنرآموزان 
محترم می توانند این واحد یادگیری را با ارائه اسلاید و یا فیلم آموزشی به هنرجویان 
آموزش دهند. البته آزمون های مواد اولیه و فعالیت کارگاهی تهیه خمیر با استفاده از 

مخلوط کن انجام پذیر است.

3ـ مرحلة اکسترود کردن
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چرا در اکسترودر باید از افزایش دمای خمیر جلوگیری شود؟پرسش
زیرا در صورت بالا رفتن دمای خمیر، گلوتن منعقد و نشاسته ژلاتینه می شود.

سرعت بالا یا پایین عمل اکستروژن چه تأثیری بر روی خمیر دارد؟پرسش
سرعت کم اکستروژن، سبب طولانی شدن زمان و تغییرات نامطلوب در رنگ فراورده 
و  گلوتن  شبکه  تضعیف  و  کپک  و  مخمر  نمو  و  رشد  لیپواکسیداز،  واکنش  اثر  در 
شل شدن خمیر و نهایتاً پخت نامطلوب می شود و سرعت بالای اکستروژن سبب بالا 
رفتن دمای خمیر و ژلاتینه شدن نشاسته و کاهش جذب آب در مرحله پخت می شود.

تعداد زیاد سوراخ های قالب ها و افزایش قطر آنها مطلوب نیست. چرا؟پرسش
به  وارده  فشار  کم شدن  موجب  آنها  قطر  زیاد شدن  و  تعداد سوراخ ها  افزایش  زیرا 

می شود. خمیر 

4ـ مرحلة خشک کردن

در این مرحله ابتدا به بررسی مراحل مختلف خش ککردن و سپس به ویژگی ها و 
شرایط خش ککن ها پرداخته شده و در ادامه به اهداف و مزایای سردکردن محصول 
اشاره شده است. در صورت امکان بهتر است هنرجویان از یک واحد تولیدی پاستا 

بازدید کرده و از نزدیک با خش ککن ها و شرایط آنها آشنا شوند.
خش ککردن یکی از مهم ترین و بحرانی ترین مراحل تهیه پاستا است زیرا اگر به 
نحو مطلوب انجام نشود رشته ها ترک بر می دارند و pH محصول کاهش یافته و 

فراورده نهایی طعم ترش پیدا می کند.

مواردی که موقع خش ککردن به آنها باید توجه داشت عبارت اند از:
1 �رطوبت سطح رشته ها و یا محصول خروجی اکسترودر مستقل از شرایط داخل 
آنها است و بیشتر تابع شرایط خش ککن مانند دمای آن، سرعت جریان هوا در 

داخل خش ککن و رطوبت نسبی آن است.
2 �رطوبت در داخل رشته ها به صورت مخلوطی از مایع و بخار است.

و قسمت  از دست می دهند منقبض می شوند  پاستا وقتی رطوبت  3 �رشته های 
کمتر خش کشده، نرم است. این امر موجب تنش و در نهایت شکستگی رشته ها 

می شود.
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بحث گروهی در صورت طولانی بودن مرحله تعریق چه معایبی برای محصول خروجی پیش می آید؟
مرحله،  این  در  خشک کن  دمای  بودن  پایین  و  نسبی  رطوبت  بودن  بالا  به  توجه  با 
رشته ها  درون  نیز  مخمرها  و  می کنند  رشد  رشته ها  و  گرم خانه  سطوح  در  کپک ها 
مقدار زیادی اسید سنتز می کنند که موجب ترش شدن محصول و افت pH می شود. 

پرسش سرعت خشک کردن ماکارونی به چه عواملی بستگی دارد؟
شرایط  و  فراورده  اولیه  رطوبت  مقدار  محصول،  ضخامت  و  شکل  نظیر  عواملی  به 
دستگاه خشک کن از جمله دما و رطوبت نسبی و سرعت هوای خشک کننده بستگی 

دارد.

5   ـ مرحلة بسته بندی 

6  ـ مرحلة انبارش

در این مرحله ابتدا به ویژگی های انبار پاستا پرداخته شده است و در ادامه اصول 
کیفیت  کنترل  که  است  بدیهی  است.  شده  بیان  نهایی  محصول  کیفیت  کنترل 

محصول شامل آزمون های حسی و فیزیکی، شیمیایی و میکروبی است.
برخی از آزمون های حسی مربوط به قبل و بعضی از این آزمون ها مربوط به بعد 

از پخت است.
رنگ سمولینا زرد کهربایی و ثابت است بنابراین وجود هر رنگی در آب پخت دلیل 

استفاده از رنگ های مصنوعی است.
ناخالصی های مختلف در سمولینای  به  وجود لک در رشته های ماکارونی مربوط 

مصرفی، وجود ذرات پوسته و حباب های هوا در بافت رشته ها است.
چسبندگی رشته ها مربوط به کیفیت پایین سمولینا یا آرد مصرفی، نشت آمیلوز از 

است  پرداخته شده  پاستا  بسته بندی  مواد  بررسی خصوصیات  به  مرحله  این  در 
ماده  بهترین  است.  شده  اشاره  آنها  بهترین  و  بسته بندی  مواد  انواع  به  سپس  و 
بسته بندی این محصول سلوفان است زیرا در سرعت بالای کار دستگاه بسته بندی 
به حد کافی مقاوم بوده، به راحتی به هم می چسبد، در مقابل رطوبت نفوذ ناپذیر 

و برای بیشتر مناطق کشور قابل استفاده است. 
از هنرجویان بخواهید که انواع محصولات پاستا )از واحدهای تولیدی گوناگون که 
در بازار موجود است( را تهیه کرده و ضمن ارایه در کلاس به مقایسه آنها بپردازند. 
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شبکه گلوتنی به دلیل آسیب دیدن نشاسته و تجزیه آن است.
اندازه گیری وزن بعد از پخت و  در قسمت آزمون های کنترل کیفیت، دو آزمون 
درصد کل مواد جامد در آب پخت توضیح داده شده است. این دو آزمون بایستی 
پشت سر هم انجام شوند زیرا آبی که از پختن و آبکش کردن آزمون اندازه گیری 

وزن بعد از پخت جمع آوری می شود در آزمون بعدی استفاده می شود.
برای انجام این آزمون ها می توان از انواع پاستای آماده استفاده کرد.
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جدول اهداف توانمندسازي

واحد پودمان
مهارتيدانشياهداف توانمندسازيیادگیری

پنجم

ستا
 پا

ید
تول

ويژگي هاي مواد اوليه توليد پاستا را بيان كند.

اصول كنترل يكفيت مواد اوليه را توضيح دهد.

اصول نگهداري مواد اوليه را شرح دهد.

آزمون هاي كنترل يكفيت مواد اوليه را انجام دهد.

اصول فرمولاسيون توليد پاستا را شرح دهد.

اصول كار با دستگاه خميرگير را بيان كند.

عمل فرمولاسيون را انجام دهد.

عمل خميرگيري را انجام دهد.

اصول عمليات اكستروژن را بيان كند.

كار با اكسترودر را انجام دهد.

اصول خشكك ردن خمير را بيان كند.

عمل خشكك ردن خمير را انجام دهد.

اصول بسته بندي و انبارداری پاستا را بيان كند.

اصول كنترل يكفيت محصول نهايي را توضيح دهد.

عمل بسته بندي را انجام دهد.

آزمون هاي كنترل يكفيت محصول نهايي را انجام دهد.

آزمون پاياني

1218زمان
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شرح کار
4 خميرگيري            3 فرمولاسيون خمير             2 كنترل يكفيت مواد اوليه             1 آماده سازي مواد اوليه             

7 بسته بندي      6 خشكك ردن      5 اكسترود كردن       

استاندارد عملکرد
توليد ماكاروني مطابق استانداردهاي 103 ، 213 ، 3200 و 3816 سازمان ملي استاندارد ايران

شاخص ها
 انتخاب سمولینا یا آرد نول مناسب

 انجام آزمون هاي يكفي مواد اوليه مطابق استاندارد ملي
 تعيين مقدار مناسب مواد اوليه با توجه به فرمولاسيون

 اختلاط مواد اوليه تا دستيابي به خمير مناسب
 انجام عمل اکستروژن جهت تولید رشته های یکنواخت و همگن

 خشكك ردن رشته ها تا رسيدن به رطوبت 12ـ10 درصد
 بسته بندي به نحوی که غیرقابل نفوذ باشد

شرایط انجام کار
مكان: كارگاه

زمان: 3 ساعت
تجهيزات: مكيسر، دستگاه خشكك ن، اكسترودر، خمير گير، قالب شور، كمپرسور، دستگاه بسته بندي، دستگاه قيچي

پيش بند،  كلاه،  ماسك،  دستكش،  كفش،  كار،  لباس  اكسترودر،  قالب هاي  برش،  چاقوهاي  پالت،  تايمر،  دماسنج،  ترازو،  ابزار: 
ابزارآلات آزمايشگاهي

مواد: آرد سموليناي گندم، آب بهداشتي، مواد افزودني مجاز

معیار شایستگی

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1آماده سازي مواد اوليه1

1توليد خمير2

1اکسترود کردن3

2خش ککردن4

1بسته بندي و انبارش5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
مديريت يكفيت )N63( سطح 1، مديريت مواد و تجهيزات )N66( سطح 1

استفاده از لباس كار، كفش، دستكش، ماسك،كلاه، پيش بند
توجه به سلامت و يكفيت محصول

2

*میانگین نمرات
* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی واحد یادگیری تولید پاستا
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دو نمونه چك ليست ارزشيابي 

براي ارزشيابي از فعاليت هاي كارگاهي )عملي(، چك ليستي مشابه نمونه ارائه شده 
تهيه كرده و در آن مراحل كار را به قسمت هاي مختلف تقسيم كنيد.

مثال:
آزمون اندازه گيري درصد نمک نان:

 �تجهيزات و مواد لازم را در اختيار هنرجو قرار دهيد.
 �با استفاده از چك ليست زير مراحل كار را ارزشيابي كنيد.

خيربليشاخص عملكردرديف

خش ککردن نمونه نان 1

پودرکردن نان خش کشده 2

ریختن 10 گرم نان آسیاب شده در ارلن 250 میلی 3
لیتری 

افزودن 90 میلی لیتر آب مقطر جوشیده سرد شده 4
به ارلن 

صاف کردن محلول بعد از 15 دقیقه 5

ریختن 10 میلی لیتر از محلول صاف شده در ارلن 6

افزودن معرف پتاسیم کرومات 7

تیتراسیون نمونه با نقره نیترات 0/05 نرمال 8

تشخیص ختم عمل تیتراسیون 9

تکرار آزمایش و گرفتن میانگین حجم ها10

محاسبه درصد نمک با استفاده از فرمول 11

کار با بورت12

رعایت نظم و ترتیب و نکات ایمنی 13

شست وشوی وسایل 14
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آزمون اندازه گيري درصد گلوتن مرطوب:
 �تجهيزات و مواد لازم را در اختيار هنرجو قرار دهيد.

 �با استفاده از چك ليست زير مراحل كار را ارزشيابي كنيد.

خيربليشاخص عملكردرديف

یکنواخت کردن نمونه آرد1

ریختن 24 میلی لیتر از نمونه آرد در بشر 250 میلی لیتری 2

افزودن تدریجی 12 میلی لیتر از محلول سدیم کلرید به نمونه3

مخلوط کردن نمونه با محلول سدیم کلرید4

صبرکردن به مدت نیم ساعت برای تشکیل شبکه گلوتنی5

شستن 30 گرم از نمونه با آب نمک6

تشخیص اتمام عمل شست وشو به کمک محلول لوگول7

خارج کردن محلول چسبیده به گلوتن به کمک پرس گلوتن 8

تعیین درصد گلوتن مرطوب با استفاده از فرمول9

رعایت نظم و ترتیب و نکات ایمنی 10

شست وشوی وسایل 11
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واحد 
آزمونمرحله آزمونیادگیری

تولید نان هاي 
سنتي

کنترل کیفیت مواد اولیه

ارزیابی حسی و فیزیکی مواد اولیه
ارزیابی درصد رطوبت آرد

اندازه گیری درصد گلوتن مرطوب
اندازه گیری pH آرد

ارزیابی حسی و فیزیکی نانکنترل کیفیت محصول نهایی
اندازه گیری درصد نمک نان

تولید نان هاي 
صنعتي

کنترل کیفیت مواد اولیه
اندازه گیری اسیدیته آرد

اندازه گیری درصد خاکستر آرد
تعیین درصد اندازه ذرات آرد

کنترل کیفیت محصول نهایی

آماده سازی نمون و رقت سازی
تهیه محیط کشت

کشت پورپلیت
شمارش کپ کها و مخمرها

تولید يكك 
ارزیابی حسی و ظاهری مواد اولیهکنترل کیفیت مواد اولیه

اندازه گیری pH کیککنترل کیفیت محصول نهایی

تولید كلوچه
اندازه گیری اسیدیته روغنکنترل کیفیت مواد اولیه

اندازه گیری درصد وزن مغزی به وزن کلوچهکنترل کیفیت محصول نهایی

تولید دونات
اندازه گیری عدد پراکسید روغنکنترل کیفیت مواد اولیه

ارزیابی حسی و فیزیکی دوناتکنترل کیفیت محصول نهایی

تولید 
بيسكويت

کنترل کیفیت مواد اولیه
ارزیابی حسی آرد

شمارش میکروارگانیسم ها در آرد
کشت میکروبی

اندازه گیری درصد شکستگی بیسکویتکنترل کیفیت محصول نهایی
اندازه گیری رطوبت بیسکویت

تولید رشته 
آشي و پلويي

اندازه گیری درصد خاکستر آردکنترل کیفیت مواد اولیه

اندازه گیری درصد رشته های شکستهکنترل کیفیت محصول نهایی
اندازه گیری درصد نمک

تولید پاستا
تعیین درصد اندازه ذرات آردکنترل کیفیت مواد اولیه

اندازه گیری وزن بعد از پختکنترل کیفیت محصول نهایی
اندازه گیری درصد کل مواد جامد در آب پخت
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1 �برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران، 1391.
برنامه ريزي  و  پژوهش  سازمان  غذايي،  صنايع  حرفه  شايستگي  2 �استاندارد 
.1392 كاردانش،  و  فني وحرفه اي  كتاب هاي درسي  تأليف  دفتر  آموزشي، 

3 �استاندارد ارزشيابي حرفه صنايع غذايي، سازمان پژوهش و برنامه ريزي آموزشي، 
دفتر تأليف كتاب هاي درسي فني وحرفه اي و كاردانش، 1393.

برنامه ريزي  و  پژوهش  سازمان  غذايي،  صنايع  رشته  برنامه درسي  4 �راهنماي 
.1394 كاردانش،  و  فني وحرفه اي  كتاب هاي درسي  تأليف  دفتر  آموزشي، 

و  فراورده های غلات، سازمان پژوهش  و بسته بندی  تولید  5 �برنامه درسی درس 
و كاردانش،  تأليف كتاب هاي درسي فني وحرفه اي  آموزشي، دفتر  برنامه ريزي 

.1395
شاخه هاي  غيرفني  و  فني  شايستگي هاي  دروس  ارزشيابي  نحوه  6 �شيوه نامه 

95/11/30 مورخ   400/211482 شماره  كاردانش  و  فني وحرفه اي 
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