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1. ORGANIZAREA MUNCII iN BRUTARII

/ Obiectivele capitolului 1 \

Dupa parcurgerea acestui modul, cursantii vor fi capabili :

e 53 identifice principalele compartimente existente in sectiile de brutarie si sa descrie
principalele dotari ale acestora;

e sa explice modul de realizare a principalelor activitati specifice procesului de productie
in sectiile de brutarie;

e s3 precizeze categoriile de personal din unitdtile/sectiile de brutarie, sa identifice

k atributiile postului, sa cunoasca un model de organigrama a unei sectii de brutarie; j

Introducere

Brutariile sunt unitd{i de productie alimentard ce functioneaza cu profil strict de brutarie
sau se pot realiza o gama diversificata de specialitati de brutdrie si patiserie. Ca unitdfi de
productie, ele pot functiona independent sau ca sectii in cadrul unitatilor de mordarit-panificatie.

Profilul acestora, indiferent de structura functionald, trebuie asigurat prin fluxuri
tehnologice si o dotare corespunzatoare, pentru realizarea unor produse de calitate, respectand in
acest sens normele igienico-sanitare si de securitate a muncii. Intreaga productie realizati, pe
sortimente sau anumite tipuri de produse pot fi livrate catre alte unita{i comerciale: puncte
proprii de desfacere, alte magazine alimentare, supermarketuri sau unor unitdfi de alimentatie
colectiva.

1.1. Organizarea muncii in sectiile de productie

Intreprinderea industriala isi indeplineste functia de bazi de a fabrica bunuri materiale
necesare societatii prin desfasurarea procesului de productie.

In cadrul procesului de productie continutul principal il formeazi procesele de munci,
omul actioneaza prin intermediul uneltelor de munca asupra obiectelor muncii, pe care le
tranforma 1n bunuri materiale destinate consumului productiv sau celui individual.

Procesul tehnologic reprezintd totalitatea operatiilor de prelucrare la care este supus
obiectul muncii in vederea transformarii lui din materie prima in semifabricat apoi in produs
finit. Aceastd transformare poate avea loc prin actiunea constientd a operatorilor asupra
mijloacelor tehnice disponibile (utilaje, echipamente) sau prin intermediul unor factori ca:
energia electrica, termicd, mecanicd, procesul chimic, biochimic etc. In unele ramuri ale
industriei alimentare, ca si in cazul industriei painii si a specialitatilor de panificatie, in cadrul
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procesului de productie au loc procese naturale in decursul carora au loc unele transformari
fizice, chimice, biochimice (procesele de fermentatie, procese biologice), procese care, datorita
progresului stiintific pot fi scurtate ca perioada sau chiar eliminate.

Structura procesului de productie este formatd din operatii, treceri, faze, mdnuiri,
actionari si migcari. Cea mai importantd parte componentd a procesului de productie este
operatia. Operatia se executa la un anumit loc de munca, inzestrat cu utilaje, echipamente,
ustensile si poate fi in sarcina unui operator (muncitor) sau a unei echipe. Descompunerea
procesului de productie in elementele sale componente poate scoate n evidenta o serie de masuri
indreptate spre o mai bund folosire a timpului de lucru, spre micsorarea lui, spre cresterea
productivitatii muncii si a beneficiilor realizate de intreprindere.

Procesele de productie se pot clasifica din mai multe puncte de vedere:

1. Dupa modul de participare la transformarea obiectelor muncii in produse finite
prosesele de productie se clasifica in :

e Procese de baza - care determina transformarea materiei prime in produs finit, in
conformitate cu profilul fiecarei intreprindert;

e Procese auxiliare — au loc paralel cu cele de baza, asigurand conditii materiale
necesare bunei desfasurari a productiei. Din aceasta categorie fac parte asigurarea
productiei cu energie electricd, abur, aer comprimat, intretinerea si repararea
utilajelor si instalatiilor;

e Procese de servire au ca scop executarea unor servicii pentru buna desfasurare a
proceselor de baza, cat si a celor auxiliare. De exemplu, aprovizionarea locului de
muncd cu diverse materiale necesare, transportul intern al materiilor prime,
depozitarea, activitatea laboratoarelor de verificare a calitatii.

2. Dupa gradul de inzestrare tehnica si deci dupa modul de executie, procesele de productie
sunt clasificate n :

e Procese manuale — sunt acelea care au loc prin efortul fizic depus de operator, cu
ajutorul sculelor sau ustensilelor care actioneaza direct asupra obiectului muncii;

e Procesele mecanice sunt cele In care executarea operatiilor utilizeazd numai
magini, muncitorul asigurand conducerea si buna functionare a acestora;

¢ Procese automate se desfasoara fara interventia directa a muncitorului;

e Procesele de aparatura pot avea loc n mod continuu, intermitent si periodic.

3. Dupa modul de realizare in timp, procesele pot fi :

e Procese ciclice sunt acelea care se repeta la fabricarea fiecarei unitifi de produs
sau a unui lot de produs, repetabilitatea fiind egala, determinata de durata unui
ciclu de productie;

¢ Procese neciclice sunt acelea care nu se repeta periodic, au loc la intervale de timp
neregulate sau au loc intamplator.

1.1.1. Principiile organizarii procesului de productie

In scopul armonizirii rationale si eficientizarii activititilor productive, organizarea
procesului trebuie sa se bazeze pe o serie de principii dintre care cele mai importante sunt:

e Principiul proportionalitatii. Organizarea productiei dupa acest principiu necesita
asigurarea unei anumite cantitati de produse la toate operatiile intr-o anumita perioada de
timp (se evita aglomerarea pe o anumita operatie, dar si lipsa de produs, in ambele cazuri
inregistrandu-se pierderi - produs neconform/risipa de energie sau timp);

e Principiul paralelismului. In organizare se presupune executarea simultani a diferitelor
parti componente ale produsului finit, a diferitelor faze sau operatii ale procesului de
productie, in scopul reducerii la minimum a ciclului de fabricare;



e Principiul ritmicitatii presupune existenta unei egalitati in cheltuielile de timp de munca
intre operatiile procesului de productie;

e Principiul liniei drepte. In organizarea procesului de productie necesita asigurarea celui
mai scurt drum de trecere la toate operatiile succesive pe care materia prima trebuie sa le
suporte pentru a fi transformata in produs finit;

e Principiul continuitatii necesita inlaturarea sau reducerea la minimum admisibil a
intreruperilor de orice fel in fabricarea unui produs. Datorita specificului materiei prime
organizarea procesului de productie in industria alimentarda pune probleme diferite in
intreprinderi care folosesc un volum mare de materii prime (industria prelucrarii
legumelor si fructelor, industria zaharului, unde o problemd majorda o reprezinta
transportul materiei prime si depozitarea). Uneori, materia prima folositd poate determina
in procesul de prelucrare obfinerea unor materiale secundare ce pot pune probleme
organizatorice deosebite, cum ar fi organizarea evacudrii, depozitarii si valorificarii lor.

Particularitatile procesului tehnologic folosit in vederea obtinerii unui anumit produs finit
influenteaza asupra organizarii procesului de productie, cunoscut fiind faptul ca un produs poate
fi obtinut prin mai multe procedee tehnologice. Procedeele tehnologice din industria alimentara
influenteazd organizarea procesului de productie deoarece fiecare tehnologie determina un
anumit numar de operatii, 0 anumita succesiune a lor, folosirea unor utilaje, o anumita structura a
muncii, proprietati fizico-chimice ale materiilor prime.

Tipul de productie reprezinta totalitatea elementelor tehnico-organizatorice care
caracterizeaza volumul si stabilitatea nomenclaturii productiei, gradul de specializare a locurilor
de munca, a sectiilor sau a intreprinderilor $i modul de miscare a elementelor muncii de la un loc
la altul.

Organizarea productiei deosebeste trei tipuri de productie :

1. Tipul de productie individuala are urmatoarele trasaturi: nomenclatura de
fabricatie este instabild, se produc un numar mare de sortimente, diferite, in
cantitafi mici;

2. Tipul de productie in serie (mijlocie sau mare) se caracterizeaza prin sortiment
redus, cantitati bine planificate (productia in serie mare este asemanatoare
productiei In masa, ce reprezintd productia unui numar foarte redus de sortimente
care se repetd periodic);

3. Tipul de productie in masa poate fi intalnita sub forma urmatoarelor variante:

e Productia in masd in flux automatizat (linie automatd) reprezintd mecanizarea tuturor
operatiilor procesului de productie unite intr-o linie automata, muncitorului ramanandu-i
numai rolul de pornire, supraveghere si oprirea mecanismelorl;

e Productia in masa, in flux neautomatizat asigura continuitatea miscarii obiectului muncii
in procesul de productie, insa durata operatiilor trebuie sa fie multipld sau egald pentru ca
fiecare obiect al muncii sa treaca de la un loc de munca la altul (verificarea inchiderii
conservelor de legume- etanseitatii si etichetarea produsului);

e Productia de masa in flux intermitent este prezentatd atunci cdnd o parte sau toate
operatiile procesului de prelucrare au durate inegale de timp, au loc opriri ale fluxului ce
cauzeaza cresterea duratei ciclului de fabricatie.

Desfasurarea eficienta a procesului de productie este conditionatd de amplasarea
corespunzatoare a locurilor de munca, a masinilor si instalagiilor in cadrul sectiilor si atelierelor
de productie. Amplasarea locurilor de munca in flux este determinata de succesiunea operatiilor
procesului de productie. Aceasta forma de amplasare este utilizata atunci cand nomenclatura de
fabricatie si cantitatile de productie care urmeaza a se fabrica justificd organizarea productiei in
flux. Productia in flux este cea mai perfectionata forma de organizare a productiei, este eficienta
in conditiile productiei de masa si de serie mare.



ﬁ’osibilitatea descompunerii \

procesului de productie in

operatiuni simple, ale caror durate ( Specializarea stricts a \
de executare sunt egale sau lucrarilor in efectuarea
multiple intre ele; Caracteristici anumitor operatiuni;

e Trecerea produselor dela o

e Repartizarea operatiilor pe locuri operatie la alta, bucata cu
de munca si amplasarea locurilor bucata sau in loturi mici;
de munca in raport cu succesiunea flux e Nivelul ridicat al calitatii

Qperatiilor procesului tehnologic;) \ produselor. )

Amplasarea pe operatii. Acest tip de amplasare are la baza tipul de lucrari ce urmeaza a
se executa. Grupele de masini nu sunt independente, pentru ca procesul de productie al unui
produs nu se incheie in cadrul unei singure grupe. Se inregistreaza timpii de asteptare pentru
trecerea la grupa urmatoare de masini si se urmareste reducerea timpilor de executare.

Amplasarea stationara. Aceastd forma de amplasare se utilizeaza atunci cand urmeaza a
se executa operatii de prelucrare asupra unor mari cantitdfi de materii prime, care ar putea fi
deplasate cu mari dificultati.

Amplasarea in sistem celular consta in amplasarea masinilor, utilajelor si altor instalatii
intr-un grup denumit celula care asigura executarea tuturor operatiilor care fac parte dintr-0
familie.

Pentru cresterea eficientei economice este necesar ca la organizarea transportului intern
sa se tind seama de urmatoarele principii:

e Organizarea procesului de productie sa evite transporturile inutile;

e Materiile prime sa circule in flux simplu, cu deplasari scurte si rapide care sa asigure
continuitatea procesului tehnologic;

e Gruparea obiectelor de transport in unitati de transport;

e Eliminarea curselor fara incarcatura si utilizarea la maximum a capacitatii de incarcare a
mijloacelor de transport;

¢ Folosirea de mijloace de transport adecvate;

¢ Elimiminarea transporturilor incrucisate, evitarea accidentelor si blocarilor in circulatie;

e Eliminarea transporturilor manuale si modernizarea parcului de mijloace de transport,
reducerea numarului de muncitori folositi in transportul intern si folosirea de forta de
munca calificata.

ale organizarii
productiei in

1.1.2. Sectia de productie. Structura organizatorica a sectiei

Unitatea structurald de baza a unei intreprinderi din industria alimentara este sectia de
productie, bine determinata din punct de vederea administrativ in cadrul careia se desfasoara un
anumit proces tehnologic, numai una sau mai multe faze ale unui proces tehnologic, in scopul
executarii anumitor produse, semifabricate.

Sectiile intreprinderii pot fi:

» Sectii de baza care la randul lor pot fi organizate:

e Pe baza criteriului de omogenitate a tehnologiei de fabricatie (se efectueaza un anumit
proces tehnologic), numite sectii de productie tip tehnologic;

e Pe baza principiului obiectului fabricat, fiecare sectie fiind organizatd astfel incét sa
asigure fabricarea unui produs sau a unei parti a acestuia, denumitd si sectia de
produse, obiecte;

e C(Ca sectii mixte, caracterizate prin faptul ca unele sectii dintr-0 intreprindere sunt
organizate pe principiul ,,fehnologic”, iar altele pe principiul pe ,,0biecte”.
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» Sectiile auxiliare ale intreprinderilor nu participa direct la fabricarea productiei de baza ci
contribuie cu activitatea lor la obtinerea acesteia, asigurand SDV-urile necesare,
executand operatiile de reparatii si intretinere, produc diferite forme de energie necesare
procesului tehnologic;

» Sectiile de servire sunt sectii ale intreprinderii in care nu se executd produse, dar care
presteaza servicii sectiilor de baza si auxiliare;

» Sectiile anexe se ocupa in principiu cu utilizarea si prelucrarea materialelor secundare
productiei de baza.

Cel mai mic compariment de productie al intreprinderii este locul de munca, definit ca o
portiune din suprafata sectiei sau atelierului de productie inzestrat cu unelte de munca si cu
celelalte mijloace necesare executarii anumitor lucrari repartizate unui singur muncitor sau unui
grup de muncitori.

Sectia este o subunitate distinctd din punct de vedere administrativ, are un aparat de
conducere propriu care orienteaza intreaga activitate spre indeplinirea sarcinilor de productie.

Aparatul de conducerea a sectiei diferd in raport cu marimea sectiei, astfel in cazul
sectiilor mici acesta este format din seful sectiei, sefii de schimb, sefii formatiilor de lucru si un
contabil al sectiei. Pentru sectiile mai mari aparatul de conducere poate fi mai complex.

Pentru indeplinirea sarcinilor ce i revin, sectia de productie intretine relatii cu majoritatea
compartimentelor intreprinderii. Legaturile evidentiate se concretizeaza in urmatoarele:

e Primeste deciziile si raporteaza indeplinirea lor;

e Primeste diverse documente cu privire la prevenirea si stingerea incendiilor;

e Primeste si transmite date in legaturd cu evaluarea si pregitirea profesionald a
personalului;

e Primeste programele operative de productie, dispozitii de lucru, bonuri de consum,
documentatii tehnologice.

Sef sectie productie

/ e
Gestionari Sefi echipa (tura) Responsabil tehnic Livratori/ Contabil
depozite materii + _ 7
prime/materiale, S
\ Brutari Personal calificat
p v (formatori/cocatori)
] .. Flectromecanici
Stivuitoristi ] g
L v
Personal necalificat
Manipulatori
Sortatori
e L

Fig.1.1. Exemplu de organigramd a unei brutarii

1.1.3. Organizarea muncii brutarului

Un rol deosebit in atingerea obiectivelor sectiilor de brutarie sau panificatie revine
sectorului resurse umane. Pentru a realiza acest deziderat, personalul trebuie sd dovedeasca
aptitudini pentru meseria pe care o practica, sa corespunda, ca pregatire, cerintelor postului. De
aceste criterii trebuie sd se tind seama la formarea, selectionarea §i promovarea personalului
folosit in unitate.



Brutar - ocupatia se aplica preparatorilor care isi desfdsoard activitatea In unitatile cu
profil alimentar specializate in fabricarea painii, a specialitatilor de panificatie (brutarie).
Activitatea se desfasoara in unitati specializate si autorizate sanitar-veterinar, ce dispun de un
numar suficient de spatii dotate cu utilaje si echipamente specifice activitatii, cu linii tehnologice
concepute pentru a permite desfisurarea continud a procesului de productie si a evita o
contaminare incrucisata intre diferite parti ale liniei si cu instalatii pentru igienizarea si
dezinfectarea instrumentelor.

Fisa postului este un document care precizeaza sarcinile si responsabilitatile ce-i revin
titularului postului, conditiile de lucru, standardele de performantd, modalitatea de
recompensare, precum s$i caracteristicile personale necesare angajatului pentru indeplinirea
cerintelor postului. Fisa postului pentru ocupatia de brutar (cod COR 751201) este adaptata
fiecarui loc de munca si este specificd fiecarui angajator, dar trebuie realizatd in baza
standardelor ocupationale, profilelor ocupationale si standardelor de pregatire profesionala in
vigoare.

Competente Aplicarea normelor de securitate si sanatate in munca
generale la locul de | Aplicarea normelor de protectia mediului
muncd Organizarea activitatii proprii

Aplicarea normelor de igiend si de siguranta alimentelor
Intocmirea documentelor specifice

Competente Aprovizionarea cu materii prime §i auxiliare pentru fabricarea pdinii si a
specifice specialitatilor de panificatie

Selectarea materiei prime pentru prepararea aluaturilor

Portionarea materiei prime pentru prepararea aluaturilor

Pregatirea aditivilor si a maielelor de drojdie

Portionarea si formarea produselor

Urmarirea proceselor de fermentatie a aluaturilor

Tratarea termica a aluaturilor (coacerea)

Urmarirea racirii produselor

Ambalarea produselor

Lista functiilor Aprovizionarea cu materiale auxiliare
majore Realizarea maielelor
Realizarea aluaturilor
Fermentarea aluaturilor
Tratamentul termic
Récirea produselor/depozitarea
Pregétirea pentru ambalare/ambalarea
Etichetarea
Transportul si depozitarea painii si a specialitatilor de panificatie.

Criterii de baza pentru practicarea meseriilor din unititile de productie a pdinii §i a
specialititilor de panificatie.

Calitati fizice si fiziologice necesare

Pentru insusirea si practicarea meseriilor specifice sectorului de productie din unitatile de
profil, sunt necesare o serie de calitati fizice fiziologice generale si speciale.

Din cauza efortului fizic relativ mare pe care trebuie sd-1 depuna personalul, este necesar
ca acesta sa fie robust, cu un organism sanatos, capabil sa satisfaca cerintele de ordin fizic ale
meseriei. Ocupatia presupune si o buna rezistenta la conditiile de lucru relativ dificile: conditii de
umiditate, variatii de temperatura, lucrul in picioare, zgomot.

Sunt solicitate atat membrele superioare, cat si cele inferioare, care trebuie sa fie intr-0
perfecta stare de functionare. Capacitatea de coordonare manuala, care conditioneaza
indemanarea si dexteritatea, este o cerinta obligatorie, mai ales la formarea produselor.

Simturile trebuie sa fie normal dezvoltate: vazul permite aprecierea formelor, culorilor,
dimensiunilor, distantelor, recunoasterea obiectelor; simtul mirosului si gustului faciliteaza
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perceptia organolepticd a materiilor prime, semifabricatelor si produselor finite; functionarea
normala a auzului este necesard pentru perceperea zgomotelor, semnalelor acustice.

Calitati morale

Calitatile morale intregesc profilul personalului din unitatile de productie a painii.
Lucratorul trebuie sa aiba o atitudine pozitiva fatd de munca, fatd de profesie, sa fie calm, sa dea
dovada de stapanire de sine, pricepere, competentd in exercitarea meseriei, sa exprime spirit de
colectivitate si Intrajutorare, colegialitate.

Calitati psiho-profesionale si intelectuale

Brutarul trebuie sa aiba simful ordinii si al curateniei, pentru a efectua munca in conditii
igienice, sa fie constiincios Tn munca, sa manifeste interes profesional, disciplina si punctualitate.
Importante sunt si spiritul de echipa, spiritul de organizare, imaginatia, spiritul de observatie.
Obligatorii sunt §i cunostintele matematice, pentru efectuarea corecta a calculelor privind retetele
de fabricatie, necesar de materii prime pentru productia programata, consumuri specifice, etc.

Identificarea corecta a obiectivelor de realizat se face in functie de

Identifica obiectivele specificul activitatii si a termenului final, precum si prin defalcarea acestora

si sarcinile din obiectivele stabilite, in ordinea prioritatilor, astfel incat sa se asigure un

flux normal de activitati.

Stabilirea etapelor de realizare a activitatilor proprii se face in functie de

Stabileste etapele specificul activitatii, cu respectarea termenului de finalizare a obiectivelor si a

activitatilor proprii normelor de timp, pentru fiecare operatie in parte.

Etapele de realizare a activitatilor proprii sunt stabilite corect, astfel incat
sa corespunda fazelor procesului tehnologic, tindnd cont de dotarea existenta

Pregatirea locului de munca se face tinind cont de mai multe aspecte:

- Pregdtirea corespunzatoare a tuturor materiilor prime necesare;
Pregateste locul de - Pregatirea cu atentie a materialelor auxiliare;
munci - Verificarea cu atentie, conform instructiunilor de lucru a starii de

functionare a utilajelor si echipamentelor de lucru;

- Reglarea cu rigurozitate a echipamentele si utilajele, la parametrii de
exploatare prescrisi in tehnologia de fabricatie;

- Aplicarea corectd a principiilor ergonomice in organizarea locului de
munca;

- Mentinerea permanenta a microclimatului optim la locul de munca;

- Eliminarea cu minutiozitate a neconformitatile minore ale materiilor

Intocmirea

Se vor intocmi note de transfer, fise de receptie, note de cantar, procese
documentelor de e ,
verbale de predare-primire, rapoarte de productie, etc.

evidenta operativa

Organizarea muncii personalului din unitatile de productie a painii si a specialitatilor de
panificatie se face diferentiat, in functie de tipul unitatii, programul de functionare, capacitatea
de productie, volumul de activitate, diversitatea sortimentald realizatd, numarul de angajati,
conditiile tehnice de productie.

Metoda clasica de organizare a productiei este cea mai aplicatd, fiind si cea mai
cunoscuta. Caracteristic acestei metode este lucrul in partide.
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Tn cadrul metodei de productie pe partide, fabricarea painii, pe sortimente sau tipuri este
asigurata de o formatie de lucratori numita brigada, coordonata de seful de turd. Repartizarea
sarcinilor se face pe partide de lucru (coordonate, dupa caz, de sefii de turd); numarul de partide
se stabileste n functie de numarul de lucratori disponibili, sortimentul ce trebuie fabricat in acea
zi si volumul productiei.

Organizarea unui numar mare de partide reprezintd o metoda costisitoare, presupune un
indice scazut de utilizare a capacitatii de productie si volum mare de manopera.

Programarea timpului de munca al angajatilor din sectorul de productie al unitatii
reprezintd o importantd activitate de management. seful de turd va avea grija sd repartizeze
volumul de activitate lucratorilor pe sectii astfel incat sa se asigure un flux continuu al
productiei. In acest scop el va intocmi grafice de lucru pe sectii, va alcatui echipele si brigazile
de lucru, pe schimburi pentru fiecare sectie in parte. Personalul unitatii de productie este obligat
sd respecte aceste grafice si sa se prezinte la locul de munca in schimbul, brigada, echipa in care
a fost repartizat, la ora stabilita pentru inceperea lucrului.

Principii de ergonomie aplicabile in unitdtile de productie a pdinii §i a specialititilor de
panificatie

Ergonomia are drept scop o adaptare reciproca optima intre om si munca sa, rezultatele
fiind masurate in indici de eficienta si starea de buna sanatate a omului.

Cunoasterea si aplicarea principiilor de ergonomie prezinta o importantd deosebitd pentru
activitatea din unitatile de productie, fiind unul din cele mai eficiente mijloace de optimizare a
proceselor de productie, astfel incat activitatea sa fie eficienta, realizata rational, cu eforturi
minime din partea personalului angajat. Optimizarea are in vedere toate elementele si relatiile
stabilite Tn procesul de munca, perfectionarea lor continua si menginerea unei stari de echilibru in
cadrul procesului de munca (intre lucrator si mediul de munca).

Astfel, In sfera actiunilor de optimizare a activitatii din unitatile de productie din
perspectiva aplicarii principiilor de ergonomie pot fi considerate:

e selectia personalului astfel incat acesta sa corespunda cerintelor pentru fiecare meserie
sau profesie (asigurarea unui raport optim om-profesie);

e diviziunea muncii, atat profesionala cat si functionald, prin constituirea formatiilor de
lucru, pentru utilizarea eficientd a fortei de munca;

e eficientizarea utilizarii timpului de munca, prin reducerea intreruperilor nerationale si
neprevazute;

e masuri pentru reducerea solicitarii ortostatice, neuro-psihice si a gradului de oboseala;

e masuri privind atenuarea surselor de zgomot, asigurarea unei temperaturi care asigura
confortul fiziologic (optim 20°C), umiditatea si puritatea aerului n limite recomandate,
iluminat corespunzaitor, asigurarea unui ambient placut;

e dotarea cu mijloace tehnice moderne pentru productie, transport intern, astfel incat sa
asigure accelerarea timpului de efectuare a productiei, reducerea efortului fizic depus de
lucratori, cresterea randamentului in conditii de efort fizic normal;

e dimensionarea spatiilor astfel incét sa asigure confortul pentru lucrator.

Gasirea celor mai potrivite solutii pentru imbunatatirea intregii activitati trebuie sa fie
consecinta unei analize cauzale a tuturor elementelor procesului de munca, pentru a evidentia
corelatia dintre efortul depus si rezultatele obtinute, contributia factorului uman si a celorlalte
componente materiale ale procesului de munca la sporirea randamentului si calitatii muncii.

1.2. Aspecte privind organizarea productiei. Fluxul tehnologic in brutarii

Brutarul poate fi implicat in orice etapd a procesului tehnologic, proces care difera in
functie de produsul finit.

Prelucrarea fainurilor din cereale panificabile se realizeaza printr-o succesiune de operatii
care determind in alimente transformari mecanice, fizice, biochimice si microbiologice, in urma
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carora rezultd produse cu Insusiri senzoriale mai atractive pentru consumator. Procesul de
productie presupune parcurgerea unor etape esentiale pentru pregatirea ritmicd §i pentru
asigurarea calitatii painii si a produselor de panificatie.

Circuitul materiilor prime si auxiliare de la intrarea lor in procesul de preparare si pana la
livrarea sub forma de produse finite sau semifinite se numeste flux tehnologic. Pentru productia
de paine si specialitdfi de panificatie, fluxul tehnologic poate fi reprezentat schematic prin
urmatoarea succesiune de operatii:

(( Aprovizionarea cu

materii prime si

Depozitarea Dozarea si Obtinerea aluatului

materiilor prime pregatirea framantare/dospire
material auxiliare materiilor prime

\

Verificarea calitatii Racirea- Coacerea Obtinerea

Depozitare produsului produsului
Ambalare

nradiic finit

Aprovizionarea. Seful de sectie stabileste necesarul de materii prime si materiale pornind
de la planificarea productiei. El va tine cont de tehnologiile utilizate, precum si de retetele
corespunzatoare pentru fiecare produs finit. Pentru stabilirea cantitatilor necesare, se analizeaza
stocul de marfa existent, ludndu-se in considerare pastrarea unui stoc de siguranta in depozite si
magazii, astfel Tncat sa poata fi asigurata pregatirea ritmica a productiei.

Asigurarea necesarului de materii prime este in sarcina departamentului de aprovizionare
care are responsabilitatea identificarii bazei de aprovizionare, selectia furnizorilor, contractarea
marfurilor, programarea livrarilor, asigurarea transportului etc. Selectia furnizorilor se face pe
baza criteriilor de calitate, pret, facilitati de livrare, precum si alte avantaje comerciale.

Pentru evitarea disfunctiilor cu furnizorii, unitatea trebuie sd-si elaboreze propriile
specificatii de aprovizionare, care sa cuprinda urmatoarele caracteristici: denumirea produsului,
categoria de calitate, certificatul de calitate (conformitate) sau avizul sanitar-veterinar, numar de
bucati per ambalaj si greutatea per bucata, unitatea de masura pentru care se aplica pretul unitar,
informatii speciale referitoare la calitatea materiilor prime (indicatori fizici-chimici, biochimici,
microbiologici).

Brutarul este implicat in urmatoarele operatiuni specifice aprovizionarii:

» Receptia marfurilor in unitate se face, de regula, intr-un spatiu special destinat, care
cuprinde rampa de descarcare si un spatiu pentru efectuarea operatiilor necesare preluarii
marfurilor (receptie cantitativa si calitativa). Brutarul, dacd are delegare de sarcini in
acest sens, verifica documentele care insotesc marfa (factura, aviz de insotire a marfii,
documente care atestd calitatea), verifica mijlocul de transport, integritatea ambalajelor,
marcarea. Preluarea cantitativa se face prin operatii de numarare, cantarire, masurare
volumetricd. Receptia calitativd se face in conformitate cu prevederile standardelor
profesionale, specificatii tehnice, standarde de firmd si constd in verificarea
organolepticd, masurarea temperaturii i, daca este cazul, se pot solicita examene de
laborator.

» Indentificarea materiilor prime si a materialelor auxiliare, ce vor fi folosite Tn procesul
tehnologic pentru obtinerea produselor finite, se face in conformitate cu instructiunile de
lucru si cu respectarea comenzii. Materiile prime sunt: faina de diferite tipuri, drojdie ,
sare, lapte praf etc. Materii auxiliare: saruri minerale, substange antifungice, conservanti
substante indulcitoare, acizi alimentari, coloranti, agenti de gelificare, etc.

» Cdntarirea si/sau numdrarea materiilor prime si a materialelor auxiliare se realizeaza in
functie de instructiunile de lucru si cu respectarea continuitdtii productiei. Aceasta
operatiune se realizeaza printr-o evidenta clara a stocurilor din depozit, prin inregistrarea

13



corecta a cantitatilor preluate. Tipurile de documente sunt: notele de transfer, fisele de
receptie, notele de cantar, procesele verbale de predare-primire, etc.

» Transportarea/manipularea materiilor prime si a materialelor auxiliare catre sectia de
productie. Transportul este efectuat folosind echipamente de transport (aflate in stare
buna de functionare) adecvate tipului de produs, igienizate in conformitate cu normele de
igiend impuse. Eventualele neconformitati sunt eficient solutionate, conform procedurilor
interne. Eliberarea marfurilor din depozite se face pe baza de ,,bon de consum”, in functie
de necesarul de marfa intocmit de seful de sectie pe baza planului zilnic de productie.
Materiile prime se vor primi in cantitdtile necesare si de buna calitate. Seful de sectie
repartizeaza materiile prime in functie de produsele finite ce trebuie realizate, in
conformitate cu planul zilnic de productie. Dupa primirea materiilor prime, brutarii isi
incep activitatea de productie dupa specificul muncii.

Depozitarea materiilor prime se face in conformitate cu natura acestora si gradul de
perisabilitate, in incaperi special destinate. Asigurarea parametrilor de depozitare (temperatura,
umiditate relativa a aerului), precum si respectarea normelor igienico-sanitare, au o importanta
deosebita asupra pastrarii caracteristicilor senzoriale, igienice si nutritive ale alimentelor.

Depozitarea se va face respectand indicatiile pentru fiecare produs alimentar (asezare,
temperaturd, umiditate, identificare produs). Se va avea in vedere compatibilitatea dintre produse
(vecinatati admise), durata de depozitare si rotatia stocurilor (,,primul intrat, primul iesit”,= in
engleza, prescurtat FIFO). Rotirea stocurilor reduce pierderile prin degradarea sau expirarea
produselor depozitate, precum si riscul producerii de toxiinfectii sau intoxicatii alimentare.

Depozitarea sacilor cu faind se face pe gratare de lemn de cca. 10 cm. inaltime, in stive de
maxim 10 randuri in anotimpurile reci si de maxim 6 randuri in anotimpurile calde, cu un grad
de incdrcare a depozitului de maxim 55%. Pentru o buna aerisire a fainii (element de importanta
majord pentru pastrarea calitatii fainii pe timpul depozitarii), dar si pentru a asigura spatiul
necesar operatiunilor de curatare si de combatere a daunatorilor si pentru acces in caz de
incendiu este necesar ca stivuirea sa se faca pastrand distantele recomandate de reglementarile in
vigoare intre stive si de la stive la pereti. In cazul unei depozitiri mai mari de 30 zile, stivele se
controleaza periodic pentru a se evita autoincalzirea, fenomenul de Tmpietrire, infestarea sau
atacul daunatorilor. Se recomanda restivuirea periodica a sacilor (la max. 15 zile in anotimpul
cald s1 30 zile in anotimpul rece).

Silozurile de faind sunt constructii speciale pentru depozitarea fdinii vrac, formate din
celule dotate cu instalatii corespunzatoare de transport si cantdrire a fainii (mecanic sau
pneumatic).

La construirea silozurilor se va avea in vedere faptul ca acestea trebuie sa permita o buna
exploatare, dar si o verificare si o igienizare periodica atat in interiorul celulelor, cét si pe
circuitele de transport al fainii dintre celule sau dintre siloz si sectiile de productie.
Se recomanda aerarea fdinii cel putin o datd pe sdptdmana sau ori de céte ori se constatd o
crestere a temperaturii produsului fatd de temperatura mediului ambiant. Se recomandd o
temperaturd de depozitare de 18-20°C. Curatarea celulelor se face dupd fiecare golire, de
personal specializat si instruit, dotat cu echipament de protectie complet. Sistemele de iluminare
a celulelor in timpul curdtdrii vor fi prevazute cu protectie impotriva imprastierii cioburilor.

Depozitarea celorlalte materii prime (care nu necesita condifii deosebite de temperatura si
umiditate) se poate face in aceleasi spatii cu fdina, asigurdndu-se o delimitare a fiecarui tip de
materie prima prin stive diferite sau prin expunere pe rafturi separate. Fiecare tip de materie
prima sau ingredient trebuie sa fie usor de identificat (prin etichetare corespunzatoare care sa
contind denumirea produsului, numarul de lot, data de receptie, termen de valabilitate etc). Se
recomanda ca materiile prime care pot Imprumuta mirosuri sd se depoziteze in spatii separate sau
sd se asigure separarea acestora cu ajutorul unor ambalaje cu posibilitate de izolare (de ex.:
ambalaje cu capac).

Pregatirea materiei prime (operatii pregdtitoare) este prima operatie a sectiei de
productie, unde este verificatd din punct de vedere calitativ, au loc operatiuni de cernere,
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temperare etc. Materiile prime vor fi pregétite din timp, utilajele vor fi in stare de functiune in
momentul inceperii lucrului. Ustensilele vor fi curate, In buna stare si in raport cu numarul
lucratorilor si munca acestora, evitandu-se astfel asteptarile si eventualele accidente La scoaterea
marfurilor din depozite in scopul introducerii acestora in procesul de productie, se efectueaza o
noud verificare a calitatii alimentelor, pentru depistarea eventualelor degradari calitative care se
pot produce pe perioada depozitarii.

Dozarea materiilor prime si auxiliare se executa in conformitate cu retetele de fabricatie
si planul de productie al zilei. Dozarea se executa prin operatii de cantarire, masurare
volumetricd, numarare, dupa caz.

Obtinerea aluatului fermentat pentru paine se face prin framantarea amestecului de faina
cernutd, maia de drojdie de panificatie, apa , sare si alte materii prime sau aditivi alimentari dupa
caz. Se respectd anumite condifii de temperatura, timp, pH, efort mecanic al malaxorului.
Caracteristicile materiilor prime sunt esentiale pentru obtinerea aluatului corespunzator. Dupa
framantare are loc dospirea aluatului (fermentarea aluatului).

Prelucrarea termica a aluatului se realizeaza prin aducerea si mentinerea acestora la o
temperatura determinata, intr-un anumit interval de timp. Coacerea se realizeaza in spatiul unui
cuptor de coacere, incalzit la 180-250°C, in care transferul de caldura se face prin convectie. In
timpul coacerii se produc 1n aluaturi transformari fizice, biochimice si microbiologice care
determind obtinerea unei structuri elastice sau crocante, dezvoltarea aromelor si formarea
compusilor de culoare bruna.

Prelucrarea termica determina modificari fizico-chimice i microbiologice in produs, din
care rezultd urmatoarele avantaje: imbunatatirea caracteristicilor organoleptice, distrugerea
echipamentului enzimatic si a microflorei epifite si patogene, cresterea digestibilitatii si a
gradului de asimilare a substantelor nutritive.

Existd insd si inconveniente ale prelucrarilor termice, respectiv pierderi de substante
nutritive (distrugerea vitaminelor termosensibile) si formarea de compusi toxici la temperaturi
inalte. Pentru a intrerupe procesul de fermentatie si a putea face aluatul comestibil urmeaza
incalzirea panad cand coaja capata culoarea specificd, datd de reactia Maillard, cu “beneficiul
binecunoscut”- cresterea riscului de cancer. In coaja de piine se afld substante cancerigene
precum acrilamida.

Dupa coacere, suprafata painii este practic sterild, dar in timpul perioadei de racire si
depozitare, pe péine se depun microorganisme prezente in aerul incintelor de depozitare si prin
intermediul mainilor celor care manipuleaza painea. Pentru a impiedica aceasta microflora de
contaminare sa actioneze, se recomanda ca depozitele de paine sa fie climatizate si umiditatea
relativa a aerului sa fie de circa 70%. De asemenea, se impune pastrarea unei igiene foarte stricte
a depozitelor Bacillus mesentericus este o bacterie prezentd in mod normal in microflora
cerealelor. In conditii nefavorabile de mediu (temperaturd, umiditate, pH) trece din stare
vegetativa 1n stare sporulatd. Daca cerealele si faina sunt depozitate la temperaturi si umiditati
ridicate care favorizeaza dezvoltarea microorganismelor si in cele din urma - Tncingerea
produselor. Boala este mai frecventd vara, racirea painii de la 45C la 25C (intervalul optim de
dezvoltare al acestor bacterii) facandu-se mai lent datoritd temperaturilor ambientale mari. Prin
activitatea acestor bacterii intreaga paine este alterata si nu mai poate fi consumata, generand
tulburari digestive.

Operatiile de feliere-ambalare sunt operatii optionale, in functie de tipul produselor
realizate. Procesul de ambalare a péinii si specialitatilor de panificatie (atat cea individuala cat si
cea colectiva) trebuie sd se faca in condifii igienice, cu ambalaje si materiale de ambalare avizate
pentru uz alimentar, cu respectarea prevederilor legale din HG 1197/2002 pentru aprobarea
Normelor privind materialele si obiectele care vin in contact cu produsele alimentare, cu
modificarile si completarile ulterioare.

Procesul de ambalare trebuie sd asigure urmatoarele conditii: sd prevind sau sa
minimizeze contaminarea produsului, sa previnad deteriorarea produsului, sa permita o etichetare
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adecvata, sa se utilizeze materiale si gaze netoxice (in cazul ambaldrii in atmosfera
controlatd/modificatd), sa utilizeze ambalaje durabile, care sa nu se deterioreze pe perioada
transportului si a comercializarii

Ambalarea individuald se va executa corect §i igienic, in spatii separate, cu un
microclimat corespunzator din punct de vedere al temperaturii, umiditatii si al calitatii aerului,
utilizandu-se instalatii si accesorii corespunzatoare, usor de curatat si de dezinfectat avand zonele
de contact cu produsele din material necorozive, netede si fara surse de contaminare cu agenti de
ungere de la utilaje.

Pastrarea pdinii si a produselor de panificatie urmareste asigurarea mentinerii calitaii
preparatului din punct de vedere igienico-sanitar si organoleptic. Durata si conditiile de pastrare
sunt prevazute in specificatiile tehnice ale fiecarui preparat, in functie de continutul de umiditate
si alte caracteristici ale acestora.

Eliberarea produselor catre reteaua de comercializare se face numai dupa ce ele au fost
controlate de catre compartimentul de calitate si admise de a fi date in consum.

De la aprovizionare si pana la eliberarea produselor finite, rolul operatorului este vital
pentru a asigura calitatea produselor finite (caracteristici organoleptice, valoare nutritiva,
caracteristici igienice sau de sigurantd alimentard). Seful de sectie trebuie sa fie nu numai un
lucrator experimentat, ci si un bun administrator, pentru a gestiona eficient atat materiile prime si
echipamentul tehnologic, cat si resursele umane.

1.3. Amenajarea tehnologica a brutariilor

Amenajarea unitatilor de fabricarea a painii si a specialitatilor de panificatie trebuie sa
asigure conditiile tehnologice si igienice pentru desfasurarea activitatii de productie in conditii
de eficienta si calitate. Aceasta presupune asigurarea unor cerinte privind constructia si instatiile,
prevederea si asigurarea spatiilor pentru productie, desfacere si anexe, asigurarea pastrarii si
depozitarii materiilor prime cat si a produsului finit, asigurarea functionalitatii instalatiilor
tehnice din dotare, asigurarea utilitatilor social-administrative, dotarea cu utilaje, mobilier si
ustensile specifice.

1.3.1. Cerinte constructive si compartimente specifice brutariilor

Unitatile de productie a painii si a specialitatilor de panificatie fie ca sunt organizate ca
unitdfi independente, fie ca functioneaza ca unitdti de productie mixte (morarit- panificatie-
productie produse fainoase), trebuie sd respecte conditiile de amenajare impuse unitatilor de
productie alimentara, astfel incat sd asigure condifii corespunzatoare pentru prepararea,
pastrarea, desfacere/servire a produselor.

Pentru evitarea contamindrilor, amplasarea unitatilor de productie a painii si a
specialitatilor de panificatie trebuie sd se faca la distanta suficienta fata de zonele care pot
produce contaminadri (abatoare, gropi de gunoi, unitati de ecarisaj sau de prelucrare a pieilor,
grupuri sanitare publice etc.) si aproape de surse de apa potabild. Asigurarea si mentinerea starii
corespunzatoare a imprejmuirilor incintelor acestor unitd{i pentru protectia fatd de patrunderea
animalelor §i a persoanelor strdine prin alte zone in afara cailor de acces, special destinate acestui
scop. Tinerea sub control a vecinatatilor pentru identificarea surselor de poluare de orice natura
(fum, praf, substante chimice si radioactive, deseuri menajere, daunatori etc.) prin verificari
periodice §i prin actiuni de prevenire a contamindrilor.

Mentinerea 1n stare corespunzatoare a drumurilor si zonelor folosite pentru traficul rutier
intern care trebuie sa fie asfaltate, betonate, cu drenaje optime pentru evacuarea apelor pluviale
si a apelor reziduale provenite de la operatia de igienizare.
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Acestea trebuie sa fie maturate si igienizate ori de cate ori este nevoie prin spalare cu
furtunul. Se va acorda o atentie deodebitd zonelor din imediata vecindtate a spatiilor de
procesare. Toate cdile de acces si de circulatie se vor marca vizibil pentru identificare si pentru
asigurarea fluxurilor tehnologice inclusiv in incinta, pentru evitarea blocajelor si a riscurilor de
accidente pe cdile de rulare din cadrul unitatii de productie. Asigurarea si mentinerea starii
corespunzatoare a pavimentului pe rampe, cai de acces, curte etc. pentru a se evita baltirea apelor
pluviale sau provenite de la igienizare si aparitia diferitelor focare de infectie. Verificarea
periodica a cailor de acces si efectuarea actiunilor de intretinere a acestora. Interiorul curtii
trebuie prevazut cu instalatii de iluminat pe timpul noptii, mai ales pe arterele principale de
circulatie din jurul cladirilor, la punctele de alimentare cu apa. Actiunile de combatere a
daunatorilor si de igienizare se vor executa cu regularitate si se va controla permanent eficienta
lor.

Cladirea in care este amenajata unitatea de productie trebuie sa fie sanatoasa, sa nu aiba
igrasie, sa nu permita infiltrarea apei si sa fie in bune conditii. Spatiile tehnologice vor fi
proiectate astfel Tncat sa nu permita pe parcursul fluxului tehnologic realizarea unei contaminari
incrucisate. Unitatea de productie si anexele trebuie concepute sau adaptate astfel Tncat sa nu
permita accesul n interior a contaminantilor din exterior (fum, praf, mirosuri straine, daunatori).

Pentru a avea conditii optime de functionare, unitatile trebuie sa dispuna de instalatiile
tehnice necesare: electrica, incalzire, sanitard, ventilatie, precum si o dotare corespunzatoare.

Instalatia electrica - asigurd alimentarea cu energie electrica a corpurilor de iluminat si a
unor utilaje, ceea ce presupune stabilirea locurilor pentru lampi, prize sau utilaje, respectandu-se
normele tehnologice de profil, pentru evitarea electrocutarilor, a incendiilor si consumul peste
nivelul corespunzator normelor. Iluminatul sectiei se poate realiza cu becuri sau cu tuburi
fluorescente. Instalatiile trebuie astfel facute, Incat sa asigure o lumina uniforma si fard oscilatii
in toate Incaperile. Este obligatoriu si iluminatul natural al sectiei, suprafata ferestrelor va avea
minimum 1/5 din suprafata pardoselilor. Iluminatul sectiilor de productie se va face cu sisteme
corespunzatoare, dotate cu elemente de protectie impotriva imprastierii cioburilor de sticla.
Nivelul de iluminat care trebuie sa fie asigurat va fi de 170 - 540 lucsi, functie de necesitati.
Ferestrele vor fi construite astfel incat sa asigure o buna etansare, sa nu favorizeze producerea de
condens, sa se evite acumularea de praf. Cele din apropierea zonelor de lucru direct cu materii
prime sau cu semifabricate vor fi din sticld securizatd sau vor avea protectie impotriva
impragtierii cioburilor, precum si protectie impotriva patrunderii daunatorilor.

Instalatiile frigorifice trebuie sa serveasca pastrarii materiilor prime perisabile,
semifabricatelor si a unor produse finite, dupa caz.

Instalatia de incalzire, centrala sau locala, are o deosebitd importantd, deoarece
temperatura poate fi un element principal intr-o unitate de productie, necesar de monitorizat si
mentinut. Indiferent de tipul de incélzire, incaperile trebuie sa dispuna de o buna izolatie termica,
pentru a evita pierderile de caldurd. Instalatia de incalzire trebuie sa asigure, pe langa caldura
necesara spatiilor de productie si apa calda necesara procesului tehnologic.

Instalatiile sanitare cuprind: alimentarea cu apd potabild rece si caldd, (obligatorie in
toate spatiile de productie si instalatia de canalizare pentru evacuarea apei menajere). Instalatia
de canalizare poate fi confectionatd din diferite materiale specifice, cu conditia sa fie astfel
montata incat sa fie usor accesibild in caz de interventii si sa evite trecerea ei prin zone de
circulatie intensa sau prin spatiile de servire, productie si depozitare.

Instalatia de ventilatie - conditionare trebuie sa asigure improspatarea aerului din sectiile
productie. In spatiile de productie, ambalare si depozitare trebuie si se asigure o ventilare
corespunzatoare si eficienta (fie natural, fie mecanic cu ventilatoare simple sau cu aparate de
conditionare a aerului) pentru a se preveni aparitia condensului si a mucegaiului. La montarea
instalatiilor de ventilare se vor lua masuri pentru a se preveni contaminarea incrucisatd intre
zonele curate si cele murdare, prin intermediul curentilor de aer cu circulatie dirijatad. Gurile de
admisie s1 de evacuare a aerului vor fi prevazute cu plase cu ochiuri mici, pentru a se preveni
patrunderea daundtorilor.
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Instalatia telefonica. De existenta si buna functionare a acesteia depinde rezolvarea unor
probleme operative ale unitatilor si uneori ale beneficiarilor de servicii.

Compartimente specifice brutariilor

Indiferent de profilul unitagii de productie, amenajarea si organizarea lor interioara
trebuie astfel conceputd, Incat sa asigure un flux tehnologic optim pentru desfasurarea in bune
conditii a activitatilor de productie.

Spatiile unei unitati de productie se impart, in functie de destinatia lor, in urmatoarele
grupe distincte:

e Spatii destinate receptiei calitative si cantitative a materiilor prime si materialelor
auxiliare;
e Spatii destinate depozitarii materiilor prime;
e Spatii de productie propriu-zisa (care pot fi separate in functie de tipul produsului realizat
sau se pot amenaja zone pentru productia specialitatilor de panificatie si patiserie);
e Spatii destinate laboratorului de verificare a calitafii;
Spatii destinate depozitarii produselor finite;
Spatii destinate sectiilor anexe (centrala termica, abur, ateliere de intretinere si reparatii);
Spatii sociale;
Spatii destinate activitatilor administrative si manageriale.

1.3.2. Organizarea spatiilor de productie

Amplasarea spatiilor intr-o unitate de productie se face astfel incat sa se asigure un circuit
al marfurilor si deseurilor in linie directa, fard incrucisari (principiul mers Tnainte §i principiul
neintersectarii circuitelor salubre cu cele insalubre). Timpul petrecut de lucratori in manipularea
materialelor se reduce astfel, ceea ce se poate traduce Tn reducerea costurilor. Tn plus, se reduce
riscul de contaminare a produselor, prin evitarea incrucisarii circuitelor salubre cu cele insalubre.

1.3.2.1. Spatiile de depozitare a materiilor prime, spatiile de productie si anexele

Sectia de brutdrie cu anexele sale este locul unde lucratorii (brutarii, patiserii) imbina
cunostintele tehnice cu fantezia lor, pentru obtinerea unor produse de calitate superioara si intr-
un sortiment variat sau respectd specificatiile tehnice ale fiecarui produs standardizat pe care
sectia dotata corespunzator il poate realiza. Utilajele cu care este dotata sectia vor trebui sa fie
astfel amplasate 1n interiorul acesteia, astfel incat sa permita desfasurarea normald a activitatii si
evitarea accidentelor. De aceea, se recomanda sa se tind cont de toate masurile de securitate a
muncii cu ocazia instalarii lor in sectie.

Pardoseala sectiei va fi realizatd din materiale rezistente si care sa se preteze la o cat mai
usoard curatenie (gresie antiderapantd, mozaic, rasina epoxidicd). Ea va fi usor Inclinatd spre
sifonul de scurgere, astfel ca in momentul curateniei apa sa se poata scurge in canalul colector.

Peretii sectiei vor fi placati cu faiantd pana la inaltimea de minim 1,80 m, iar de la aceasta
indltime in sus peretii, precum si plafonul, vor fi impermeabilizati cu solutii lavabile (vopsea
hidrofuga, care nu permite trecerea vaporilor in pereti si usureaza spalarea acestora). Vopsirea
peretilor se va face numai cu culori deschise. Se recomandd racordarea peretilor cu solul in
muchii rotunjite, pentru o mai buna intretinere a curateniei.

Depozitele vor fi amplasate in apropierea sectiei, pentru a se putea asigura o rapida
aprovizionare cu marfuri, fird manipuliri de lunga durati si greoaie. In cazul in care spatiile
sectiei sunt situate la nivele diferite, transportul marfurilor se va face cu ajutorul liftului.

Spatiile de depozitare - cuprind urmatoarele categorii de spatii:
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camera de receptionare a materiilor prime - se afla in imediata apropiere a depozitului
laboratorului. In aceastd incipere se vor receptiona, conform normelor in vigoare, toate
marfurile primite si va avea urmditoarea dotare: cantar decimal, cantar de masa,
carucioare pentru transportul marfurilor, dulap pentru vase si ustensile, rafturi, ovoscop;

o Spatiu pentru depozitarea produselor neperisabile (faina, zahar, ulei, conserve
etc.) — spatiu uscat, aerisit, ferit de soare si inghef, prevazut cu rafturi,
dulapuri, gratare de lemn pentru agezarea produselor. Depozitele pentru faina
si alte materii prime se plaseaza in cadrul fluxului tehnologic astfel incat sa se
asigure o legatura functionala cu celelalte spatii de lucru. Sunt spatii in care se
vor asigura condifii corespunzatoare de temperaturd si umiditate relativd a
aerului, de curatenie si dezinfectie si o buna ventilare si iluminare. Se
recomanda temperatura de max. 20°C. Coridoarele ce leaga sectiile intre ele
vor avea o latime minima de 1,5 m;

e Spatiu frigorific pentru depozitarea produselor perisabile (lactate, ouad,
grasimi);

Spatiu pentru pastrarea ambalajelor,
Spatii pentru depozitarea obiectelor de inventar folosite in productie.

Sectiile vor fi dotate cu utilaje corespunzdtoare, in functie de sarcinile ce le revin, iar
amplasarea acestora se va face in raport de fluxul tehnologic, astfel sectia de productie a
brutdriei se poate compune din:

sala de preparare - este spatiul in care se obtin, de reguld, semipreparate; este dotata
cu: utilaje pentru pregitirea materiilor prime (cernatoare de faina, instalatii pentru
dizolvarea sarii, prepararea suspensiei de drojdie, emulsionarea grasimilor),
malaxoare pentru aluat, robot universal, mixer, cutter, masind de macinat seminte,
mese de lucru din inox sau cu blat de marmura, dulap pentru ustensile, rastele cu role,
cantar de masa, vase si ustensile specifice, spalator cu doua cuve etc.

sala de fermentare- este spatiul care asigura microclimatul corespunzator pentru
dospirea aluatului 1n cuve; acestea trebuie sd asigure conditii favorabile dospirii

aluatului: t=30...35°C; ®=75...80%;

sala de formare — este spatiul unde brutarii (formatori) dozeaza aluatul si il
modeleaza pentru a obtine produsele cerute de comanda. Spatiul este dotat cu masina
de divizat aluat, masina de modelat, cantar, mese cu blat pentru modelare, rastel cu
tavi etc;

sala de coacere - va fi separata de celelalte incaperi, pentru a nu patrunde caldura din
aceasta in sdlile de preparare si finisare; este dotatd cu: cuptoare pentru panificatie
(electrice sau cu gaz), dospitoare, mese pentru lucru, rastele, rafturi, cantar de masa,
cantar decimal, vase si ustensile specifice, spalitor cu doua cuve. In cazul fluxului de
productie continuu, prepararea, formarea si coacerea aluatului se realizeaza intr-0
sectie comuna.

sala de racire este spatiul unde produsele coapte se vor raci In mod controlat si unde
practic are loc verificarea calitatii si eliminarea rebuturilor de formare si coacere. Este
un spatiu bine aerisit, ventilat mecanic sau conditionat;

Anexele. In afara sectiilor de productie, brutiria va trebui sa fie prevazuti cu urmitoarele
spatii anexe:

spalatorul de ambalaje - va fi astfel amplasat in cadrul unitatii, incat sa fie accesibil
tuturor sectiilor brutariei, fiind dotat astfel: chiuvete cu doud cuve, bazine pentru apa
calda si rece, masina de spalat vase, rastele cu role, mese din inox, suporturi pentru vase;
sala de ambalare si livrare- este sectia din care toate produsele finite ale unitatii se
distribuie unitdtilor de desfacere; aici se sorteaza produsele dupa comenzi, se ambaleaza
dupa natura produselor. Dotarea sa va fi: masini de ambalat, mese de lucru, rafturi si
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dulapuri pentru depozitarea ambalajelor, rastele pe role pentru aducerea produselor din
sectii, cantare de masa.

e spatii destinate laboratorului de analize (Senzoriale, fizico-chimice, microbiologice).
In unitatile care au amenajate laboratoare, activitatea acestora va fi organizata astfel incat
sd nu se producd contamindri cu sticld de la aparatura de laborator sau cu substante
chimice (reactivi). Accesul la acestea va fi permis numai personalului specializat care isi
desfasoara activitatea in laborator. Personalul angajat in laborator va avea acces in cadrul
spatiilor de productie respectand traseele de personal (inclusiv trecerea prin filtru sanitar)
si a celorlalte reguli de comportament.

1.3.2.2. Spatii sociale, pentru activititi manageriale si administrativ-gospoddaresti

e Dbirourile sectorului financiar-contabil si managementului sectiei;

e vestiarele si grupurile sanitare sociale pentru personal (toalete si dusuri) - agezate astfel
incat sa fie aproape de sectii, aproape de locul de intrare in cladire, iar folosirea lor sd nu
intretaie fluxul circulatiei dintre sectii;

e spatiu pentru servirea mesei personalului;

e spatii pentru pastrarea materialelor de intretinere si curatenie;

1.4. Evidenta operativa in sectiile de lucru.

Tntocmirea documentelor specifice

Documentele de evidenta operativd sunt acte scrise, intocmite pentru operatiile
economice sau financiare la locul si in momentul efectuarii lor, cu scopul de a dovedi existenta
acestor operatii. In documentele de evidentd sunt consemnate datele, informatiile circuitului
economic al patrimoniului intreprinderii. Documentele de evidentd operativa indeplinesc
urmatoarele functii: justificativa, informativa, de control si juridica.

Structura documentelor de evidenta este definita de elementele consemnate si difera in
functie de caracterul operatiilor economice inregistrate.

Documentele de evidenta contin doua tipuri de elemente:

» comune: denumirea documentului, antetul, continutul operatiei, semnaturile, stampila;
» specifice: difera si se completeaza in functie de natura operatiei economice sau financiare.

Dupa regimul de tiparire si de utilizare, documentele de evidenta operativa sunt:

» documente cu regim special, pentru care sunt stabilite reguli stricte de tiparire, numerotare,
intocmire, pastrare;
» documente fara regim special (uzuale).

Principalele documentele folosite in cadrul unitatilor de productie a conservelor de carne,
peste si legume sunt:

1. Documente de evidenta pentru aprovizionare

Avizul de insotire a marfii. Se intocmeste manual sau cu ajutorul tehnicii de calcul, in 3
exemplare, la livrarea produselor, de catre compartimentul de desfacere; atunci cand, din motive
obiective, nu se poate intocmi factura, se mentioneaza ,,Urmeaza factura”. Serveste ca: document
de insofire a marfii pe timpul transportului, document care sta la baza intocmirii facturii,
document de transfer al valorilor materiale intre gestiuni, in cadrul aceleiasi unitati.

Factura. Se intocmeste manual sau cu ajutorul tehnicii de calcul, in 3 exemplare, la
livrarea produselor, pe baza dispozitiei de livrare, a avizului de insotire a marfii sau altor
documente. Factura serveste ca: document pe baza caruia se deconteaza produsele, document de
insotire a marfii pe timpul transportului, document de incarcare in gestiunea primitorului,
document justificativ de inregistrare in contabilitatea furnizorului si cumparatorului.
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Declaratie de conformitate. Este un document ce reprezintd declaratia unui anumit
furnizor, care exprima pe propria raspundere ca un anume produs, se afla in concordantd cu un
standard sau cu un alt document normativ specificat.

Nota de comanda. Se utilizeaza pentru aprovizionarea cu marfuri si materiale de la
furnizori. Documentul se intocmeste de managerul unitatii, in baza comenzilor verbale sau scrise
primite de la fiecare sectie a unitatii.

Fisa de receptie-calculatie se completeazd pentru consemnarea operatiunii de
receptionare in unitatile de productie a marfurilor si ambalajelor sosite de la furnizor.

Avizul de expeditie, se foloseste la consemnarea primirii-livrarii de marfuri si ambalaje,
de la furnizor la unitatile de productie. Se intocmeste de catre societatea furnizoare, in patru
exemplare: originalul se anexeazd la facturd, pentru evidenta financiar-contabild a gestiunii,
exemplarul doi se anexeaza la raportul de gestiune al furnizorului si se inainteaza
compartimentului financiar contabil al societatii, exemplarul trei se preda beneficiarului o data
cu marfa, iar exemplarul patru raimane la unitate.

2. Documente privind evidenta operativa a stocurilor

Bonul de consum- se intocmeste in doud exemplare, pe masura eliberarii materialelor din
magazie pentru consum. Este un document justificativ de scadere din gestiune cu materialele
eliberate, document justificativ de Tnregistrare in evidenta magaziei si in contabilitate.

Bonul de predare-transfer-restituire. Se poate utiliza ca bon de predare a produselor din
depozit catre sectiile de productie, ca bon de transfer intre doud gestiuni aflate in incinta unitatii
sau ca bon de restituire a valorilor materiale nefolosite de la sectii catre magazie. Este un
document justificativ de inregistrare in evidentd a magaziei si in contabilitate.

Fisa de magazie. Se intocmeste intr-un exemplar, separat pentru fiecare fel de materie
prima, de catre: compartimentul financiar-contabil la deschiderea fisei (datele din antet) si la
verificarea inregistrarilor, coloand in care semneaza si organul de control financiar cu ocazia
controlului gestiuni, gestionar sau persoana desemnata, care completeaza coloanele privitoare la
intrari, iesiri si stoc. Serveste ca document de evidentd a intrarilor, iesirilor si stocurilor din
cadrul depozitului, document de inregistrare in contabilitate si sursd de informatii pentru
controlul operativ al stocurilor.

Raportul de gestiune. Evidenta operativa a marfurilor si ambalajelor se tine cu ajutorul
raportului de gestiune, care poate fi zilnic sau periodic. n raportul de gestiune se nscriu atat
cumpardrile si vanzarile de marfuri la pretul de vanzare cu amanuntul, cat si alte intrari sau iesiri
de marfuri si ambalaje, care au ca efect modificarea in plus sau in minus a soldului de marfuri
sau ambalaje, ca: modificari de pret, transfer intre gestiuni, distrugerea marfurilor degradate etc.

Registrul stocurilor. Se intocmeste de compartimentul financiar-contabil la sfarsitul
fiecarei luni, pe feluri de materiale, obiecte de inventar si produse, grupate pe magazii, prin
inscrierea stocurilor din fisele de magazie si evaluarea lor cu preturile de inregistrare.

3. Documente de productie

Specificatiile tehnice - reprezinta cerinte, prescriptii, caracteristici de natura tehnica ce
permit fiecdrui produs sd fie descris, in mod obiectiv, astfel incat sd corespunda necesitatii
autoritatii contractante. Specificatiile tehnice definesc caracteristici referitoare la nivelul calitativ
al materiilor prime, caracteristici ale proceselor tehnologice, bilanturi de materiale, cerinte
privind impactul asupra mediului inconjurdtor, metode de testare, ambalare, etichetare,
instructiuni de utilizare a produsului, tehnologii s1 metode de productie, precum si sisteme de
asigurare a calitatii.

Procesul verbal de fabricatie, transformare, etc. Documentul se intocmeste in sectiile de
productie, in scopul stabilirii rezultatelor operatiilor specifice pe fluxul tehnologic sau la
producerea de noi retete de produse, pe baza experimentarii produsului pe faze tehnologice. Se
intocmeste de o comisie compusa din persoane implicate in activitatea de productie si economica
a unitagii, stabilitd de patronatul societatii. Documentul stabileste consumul specific pentru
fiecare etapd de prelucrare si produs finit, necesar la stabilirea pretului de vanzare.
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Rezumat

Cladirea in care functioneaza brutdria trebuie sa dispuna de instalatii electrice,
frigorifice, de incalzire, alimentare cu apa potabild calda si rece, canalizare, instalatie
telefonica si de ventilatie-conditionare, iluminat natural si artificial.

Spatiile de depozitare a materiilor prime trebuie amenajate separat pentru alimente
neperisabile, respectiv alimente perisabile (spatii frigorifice).

Principalul spatiu de productie a brutariei cuprinde sala de preparare, sala de
fermentare, sala de coacere, sala de racire; iar in legatura directa cu acestea se afla
spatiile anexe (spalatoare de ambalaje, laboratorul de analize, sala de ambalare si
livrare.

Spatiile sociale, pentru activitati manageriale si administrativ gospodaresti cuprind
grupuri sanitare pentru personal, vestiare si dusuri, birouri, spatii pentru pastrarea
materialelor de curdtenie s.a.

Procesul tehnologic al productiei de brutarie presupune o succesiune de operatii care au
drept scop transformarea materiilor prime in semipreparate sau preparate finite, cu
caracteristici organoleptice imbunatatite.

Metoda de baza folosita in fabricarea produselor de brutdrie si a specialitatilor de
panificatie pentru prelucrarea termica a alimentelor este coacerea.

Pregatirea si planificarea productiei depinde de planul activitatilor zilnice, de tehnologia
aleasa, retetele corespunzatoare preparatelor, dotarile si personalul existent in unitate.
Pentru exercitarea meseriilor specifice industriei de panificatie, personalul angajat
trebuie sa indeplineasca o serie de cerinte fizice si fiziologice, morale, psiho-
profesionale si intelectuale. Principalele cerinte si responsabilitati sunt prevdzute in fisa
postului.

Test de autoevaluare a cunostintelor

acoperite cu gresie antiderapanta, mozaic
1 Pardoselile sectiilor din construite usor in panta
" | brutdrie trebuie sa fie: racordate in muchii rotunjite cu peretii
toate variantele de mai sus
placati integral cu faiantd
2 Peretii sectiei trebuie sa placati cu faianta pana la inaltimea de 1,80 m

fie:

placati cu faiantd pana la indlfimea de 1,20 m

nu este obligatorie placarea cu faianta

3. | Silozul de faina este:

o constructie speciald pentru depozitarea fainii vrac

o constructie pentru depozitarea fainii in saci

o constructie pentru depozitarea painii

o fabrica de paine sau o brutarie

Depozitarea materiilor
4. | prime in depozitele unitatii
se face in functie de:

modul de ambalare

gradul de perisabilitate

importanta In procesul de productie

caracteristicile organoleptice

Necesarul de marfa pentru
5. | aprovizionarea sectiei este
stabilit de catre:

brutari

seful de sectie

departamentul financiar-contabil

olo|oip|alo|o|p|alo|o|w|alo|op a0 ||

departamentul comercial
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Eliberarea marfurilor

nota de comanda

fisa de magazie

o diversificare a productiei

a.
. : . b.
6. | alimentare din depozit se - bon de consum
face pe baza documentului: |- - -
d. | registrul stocurilor
Care din urmatoarele a. | avizul de 1nsofire a marfii
7 documente face parte din b. | nota de comanda
" | categoria celor de evidentd | c. | bonul de predare-transfer-restituire
operativa a stocurilor? d. | factura
Care din urmatoarele a. | registrul stocurilor
8 documente face parte din b. | specificatiile tehnice
" | categoria documentelor de | c. | declaratia de conformitate
productie? d. | raportul de gestiunte
) . a. | asigura gestionarea patrimoniului sectiei
Care din urmatoarele as1guTa & narca p ! —
. . .| b. | isi organizeaza activitatea la locul de munca
9. | atributii nu apartine sefului . = - .
. e C. | realizeaza produse de panificatie, conform retetelor
de sectie brutarie: - e . T
d. | respecta normele de igiena, securitatea muncii si PSI
a. | o reducere a cheltuielilor cu personalul
. b. | 0 adaptare reciproca optima om-profesie
10. | Ergonomia are drept scop: o D P D P
d.

0 modernizare a fluxului tehnologic

Tema de control

Realizati o schitd completd de amplasare a spatiilor de productie necesare unei sectii de
brutarie. Respectati principiul mers inainte si al neincrucisarii circuitelor salubre cu cele

insalubre.

Precizati principalele documente de evidentd operativa care trebuie completate de la
aprovizionarea cu marfuri in vederea obtinerii unui anumit preparat, pana la expedierea

acestuia ca produs finit.

Rezolvari test autoevaluare
1d-2b—-3a—4c—-5a-6a—7b—8c—9d-10b
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2. MATERII PRIME SI AUXILIARE

FOLOSITE iN PANIFICATIE

/ Obiectivele capitolului 2 \

Dupa parcurgerea acestui capitol, cursantii vor fi capabili :

e sd cunoasca notiuni de baza privind compozitia chimica a alimentelor;

e sa aprecieze finsusirile fizico-chimice si tehnologice ale materiilor prime si auxiliare
folosite Tn panificatie si sa inteleaga rolul calitatii acestora;

e sa recunoasca operatiile tehnologice efectuate la receptia, transportul si depozitarea

K materiilor prime. /

Introducere

Materiile prime si auxiliare au un rol bine precizat in procesul tehnologic de fabricare a
produselor de panificatie. Pentru ca acestea sa poata fi utlizate cat mai rational, cu rezultate care
sd contribuie la obfinerea produselor de calitate superioara, trebuie cunoscute compozifia
chimica, insusirile, precum si rolul lor tehnologic In panificatie.

De asemenea, o importantd deosebitd in asigurarea calitatii produselor finite de
panificatie o are buna desfasurare a operatiilor specifice procesului de fabricatie a painii.

2.1. Notiuni generale despre alimente

2.1.1. Calitatea produselor alimentare

Alimentele sunt produse aflate in stare naturald sau prelucrate, care contin substante
nutritive necesare organismului pentru desfasurarea proceselor vitale.

Alimentele sunt produse cu compozitie complexd, de origine vegetala sau animala.
Produsele alimentare au rolul de a satisface necesarul de nutrienti si energie al organismului, de a
regla reactiile biochimice care au loc la nivelul celulelor, tesuturilor si organelor, de a consolida
rezistenta organismului la factorii de mediu si de a contribui la dezvoltarea imunitatii.

Calitatea reprezinta ansamblul proprietatilor care definesc capacitatea produselor
alimentare de a satisface cerintele pentru a fi considerate alimente, prin :

» Calitatea nutrifionald — reprezinta capacitatea alimentului de a asigura componente

chimice, biochimice, plastice si energetice care satisfac cerintele fiziologice de nutritie a

organismului uman;
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» Calitatea igienica (inocuitate) - reprezinta capacitatea alimentului ca, prin substantele si

microorganismele pe care le contine, sd nu pund In pericol sdnatatea sau viata
consumatorului;

Calitatea organoleptica (psiho-senzoriald) - reprezintd expresia reactiei senzoriale a
omului fatd de proprietatile produsului, conferd apetentd produselor alimentare si
determind decizia de consum; valoarea organoleptica este determinatd de proprietatile
alimentelor (miros, gust, consistentd, culoare, aspect) care se determind cu ajutorul
organelor de simt;

Calitatea de intrebuintare - capacitatea alimentului de a satisface cerintele
consumatorului.

2.1.2. Substante nutritive din alimente

Din punct de vedere chimic, produsele alimentare sunt constituite din:
apa;
substanta uscata:
» substante anorganice (minerale);
» substante organice:
- macro-componente cu rol energetic: proteine, lipide, glucide;
- biocatalizatori: vitamine, enzime;
- alte substante: acizi organici, pigmenti, substante volatile, taninuri etc.

Glucidele - numite si zaharuri sau carbohidrati, detin ponderea cea mai importanta in

nutritie. 50-60% din valoarea energeticad a ratiei alimentare trebuie sd se obfind pe seama
glucidelor. Sursele de glucide sunt aproape exclusiv produsele de origine vegetala.

Rolul glucidelor in organism:

rol energetic - 1 gram de glucide furnizeaza organismului 4,1 kcal;

rol plastic - intra in structura celulelor si tesuturilor organismului;

rol fiziologic - maresc rezistenta organismului fata de substantele toxice; "fibrele
alimentare" asigura o actiune detoxifiantd la nivelul intestinului si asigura o buna
functionare si tonifiere a ficatului.

In alimente se gisesc doua categorii importante de glucide:

glucide simple, cu moleculd mica, cu gust dulce, dintre care mai importante sunt:
glucoza, fructoza (se gasesc in fructe, miere, flori), zaharoza (se gaseste in cantitati mici
in fructe si legume, se extrage din sfecla de zahar si trestia de zahar, fiind principala
substanta de indulcire din alimentatie), maltoza (se gaseste in cereale), lactoza (se
gaseste in lapte);

glucide complexe, substante fara gust dulce, cu moleculd mare, rezultate prin legarea
intre ele a unui numar de molecule de glucide simple de ordinul miilor: amidonul (se
gaseste in cartofi, cereale, leguminoase uscate), celuloza (este componentul principal al
peretilor celulei vegetale, este componenta "fibrelor alimentare”, nu este digerabila dar
prezinta importantd deoarece stimuleaza peristaltismul intestinal si ajutd la detoxifierea
organismului), glicogenul (este singurul glucid prezent in carne, depozitat in ficat si
muschi, cu rol de substanta de rezerva).

Lipidele - numite si grasimi, lipidele se gasesc in majoritatea alimentelor. Cele mai

importante surse de lipide sunt: laptele si produsele de smantanire a laptelui (frisca, smantana,
untul), grasimile din carne (slanina, untura, seul, grasimea de pasare, uleiul de peste), ouile,
materii vegetale oleaginoase (floarea soarelui, soia, rapitd, susan, germeni de grau, masline,
nuci, arahide etc).

Rolul lipidelor in organism
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rol energetic - reprezinta astfel principala sursd energetica a organismului: 1 gram de
lipide asigura prin ardere in organism 9,3 kcal;

rol plastic - sunt constituenti structurali ai celulelor, formeaza tesutul adipos;

sunt vectori pentru unele vitamine (liposolubile).

In structura lipidelor intrd acizi grasi; dintre acestia, existd unii pe care organismul nu-i

poate sintetiza (numifi acizi grasi esentiali), care se gasesc in special 1n lipidele vegetale. Acizii
grasi din grasimile de origine animald sunt saturati, iar cei de origine vegetald sunt, in general,
nesaturati. De aici rezultd starea solida a grasimilor animale si lichida pentru cele de origine
vegetala.

Proteinele - sunt cele mai importante componente structurale si functionale ale materiei

vii. Se gasesc in:

alimentele de origine animala in proportie de 65-70% (carnea, ouale, laptele);

alimentele de origine vegetala, in proportie mai mica (leguminoase uscate, cereale).

Rolul proteinelor in organism:

rol plastic(structural) - participa la formarea, dezvoltarea si reinnoirea permanentd a
tesuturilor din organism; sunt constituenti fundamentali ai celulelor;

rol fiziologic- intervin in procesul de aparare al organismului, contribuind la formarea
anticorpilor; intrd in structura unor hormoni, avand rol de reglare a activitatii
organismului;

rol energetic - in conditiile in care organismul nu functioneaza normal sau in lipsa altor
surse de energie (lipide, glucide): 1 gram de proteine furnizeaza in organism 4,1 kcal.;

rol catalitic — intrd in structura enzimelor, luand astfel parte la toate reactiile din
organism in calitate de biocatalizator.

In structura proteinelor intrd 21 de aminoacizi. Dintre acestia, 10 aminoacizi nu pot fi

sintetizati de organismul uman, de aceea ei sunt considerati esentiali si prezenta lor este
obligatorie in hrana omului.

In functie de continutul Tn aminoacizi esentiali, proteinele se grupeaza in:

e proteine de clasa 1: contin toti aminoacizii esentiali in proportiile optime asimilarii in

organism (proteinele de origine animala);

e proteine de clasa a Il-a: contin toti aminoacizii esentiali, dar nu toti sunt in proportii

optime; se gasesc in alimentele de origine vegetala leguminoase (proteinele de origine
vegetald);

e proteine de clasa a Ill-a: nu contin toti aminoacizii esentiali, iar cei continuti nu sunt n

proportii optime (se gasesc In oase, tendoane, cartilagii).

Vitaminele - sunt substante organice indispensabile proceselor vitale, care indeplinesc in

organism rol catalitic, favorizand reactiile biochimice de la nivelul celulei.

Organismul uman nu poate sintetiza vitaminele. El le primeste din alimente.

Clasificarea vitaminelor se face dupa solubilitate:

vitamine liposolubile (solubile in grasimi): A, D, E, K, F;

vitamine hidrosolubile (solubile in apa): complexul de vitamine B (B1, B2, B6, BI2),
vitaminele C, P, PP, biotina, acidul pantotenic, acidul paraaminobenzoic etc.

Vitaminele indeplinesc functii diverse in organism. Carenta acestora din alimentatie poate

conduce la tulburari grave. Astfel:

» Vitamina A: are rol in procesul vederii, in formarea sistemului imunitar, intervine
in cresterea organismelor tinere; insuficienta ei in organism se manifestd prin
tulburari de vedere, pierderea apetitului, iar avitaminoza (lipsa totalda din
organism) duce la orbire; se gaseste in uleiul de ficat de peste marin, galbenusul
de ou, ficat, lapte, produse din lapte.

» Vitamina D: are rol in absorbtia intestinala a calciului si fosforului, in procesul de
osificare; lipsa ei afecteaza starea generald a organismului, duce la rahitism si
osteoporoza; se gaseste in peste, icre, galbenus de ou, unt, lapte, smantana.
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» Complexul B: are rol in metabolismul glucidelor, lipidelor, proteinelor, are rol
important in functionarea sistemului nervos; carenta acestor vitamine duce la
tulburari nervoase, depresii, dermatite, caderea parului etc.; se gasesc in cereale,
carne, ficat, oud, organe etc.

» Vitamina C: mareste rezistenta organismului la bolile infectioase, reduce
continutul colesterolului in sange, usureaza absorbtia fierului; se gaseste in
macese, coacaze, ardei, patrunjel, citrice, mere, tomate.

Enzimele - sunt biocatalizatori organici produsi de celula vie; ele catalizeaza reactiile de
sinteza si degradare din organismele plantelor, animalelor.

Enzimele se caracterizeaza prin:

e specificitate - actioneaza asupra unor substante sau a unui grup de substante. Exemple:
lactaza hidrolizeaza lactoza; zaharaza hidrolizeaza zaharoza etc.;

e dependenta de temperatura - cresterea temperaturii intensificd procesul enzimatic; la
0O°C si la temperaturi negative, activitatea lor stagneaza, fara ca acestea sa fie distruse; la
temperaturi mari, de 60-80°C, aproape toate enzimele sunt distruse.

Substantele minerale - sunt absolut indispensabile vietii. Ele nu pot fi sintetizate de
organismul uman, de aceea trebuie procurate din alimente. Fructele, legumele, carnea, ouale,
laptele, sunt importante surse de diverse elemente minerale, de aceea trebuie sa facd parte din
alimentatia zilnica a unui individ.

Rolul substantelor minerale in organism:

e aurol plastic, participa la formarea si constitutia tesuturilor organismului (oase si dinti);

e intra in structura multor compusi biologici, (hemoglobina, hormonii tiroidieni, enzime);

e au rol trofic, intervenind in activitatea normala a muschilor si nervilor, controleaza
metabolismul apei, mentin echilibrul acido-bazic al organismului.

Substantele minerale necesare organismului sunt:

e macroelemente - se gasesc in organism in cantitati apreciabile (Ca, P, Mg, Na, K, CI, S);
e microelemente sau oligoelemente - se gasesc in cantitati foarte mici (Fe, Cu, Zn, F, I, Mn,
Se, Co, Mo, Cr).

Apa - reprezintd un component indispensabil al materiei vii, avand ca rol:
e solubilizeaza si transportd substantele organice §i anorganice;
e creeaza mediul de reactie pentru componentele organice si anorganice;
e participa la autoreglarea temperaturii corpului.

Produsele alimentare contin cantitati variabile de apa. Continutul de apa din alimente se
exprima procentual si este prevazut in documentele care prescriu calitatea produselor. Diferenta
pana la 100% reprezinta procentul de substanta uscata (s.u.) - substantele nutritive:

e produsele vegetale cele mai bogate in apa sunt fructele si legumele. (castraveti - 95%;
pepeni - 89%; struguri 79% etc.)

e cerealele si leguminoasele uscate au un continut redus de apa: 14% si, respectiv, 13%.

e apa se gaseste in cantitati mari §i in unele produse de origine animala (peste 80%; carne

75%; laptele contine 87% apa s1 13% s.u.).

2.1.3. Valoarea energetica a alimentelor

Valoarea energetica (calorica) a alimentelor este datd de continutul n substante cu rol
energetic: lipide, glucide, proteine; se exprima in kcal/100g produs sau kJ/100g.
Substantele nutritive din alimente furnizoare de energie sunt glucidele, lipidele si
proteinele. Astfel:
e | gde glucide furnizeaza prin ardere in organism 4,1 kcal,
e | gde lipide furnizeaza prin ardere in organism 9,3 kcal,
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e 1 gde proteine furnizeaza prin ardere in organism 4,1 kcal.

Se defineste valoarea energetica a unui aliment ca fiind cantitatea de energie pe care o
furnizeaza organismului 100 g din acel aliment.

Unitatea de masurd pentru energie este caloria sau joulul Intre care existd urmatoarea
relatie de transformare:

1000 cal = 1 kcal =1 Cal =4180J = 4,18 kJ

Valoarea energetica se calculeaza cu formula:
VE = G*4,1 + L*9,3 + P*4,1 (kcal/100 g)

unde : G, L, P reprezinta procentele de glucide, lipide respectiv proteine din aliment.

Exemplu de calcul:

Sa se calculeze valoarea energetica pentru 150 g faina.

Se dau: G=73,6%, L=0,9%, P=10,8%.
VE =73,6*4.1 + 0,9*9,3 + 10,8*4,1 = 354 kcal/100 g
VE’= 150*354/100 = 532 kcal (pentru 150 g)

2.2. Materii prime si auxiliare folosite in panificatie

2.2.1. Faina de grau

Faina de grau este principala materie alimentara care se utilizeazd in industria
panificatiei. Ea rezultd prin mécinarea graului in diferite variante de extractie.

Gradul de extractie reprezinta cantitatea de faina ce se obtine prin macinare din 100 kg
boabe. In functie de gradul de extractie, fiina poate fi alcatuita numai din endosperm (fiina alba
de calitate superioara), sau poate contine Si Invelisuri ale bobului de grau in proportii crescande
(faina semialbd, intermediard), pana la cuprinderea lor in totalitate (faina integrald). Extractia
fainii se exprima si se controleaza prin continutul de cenusd (substante minerale), avand in
vedere ca cea mai mare cantitate de substante minerale este concentratd in zona invelisurilor, iar
cea mai mica in endosperm. Cu cat gradul de extractie al fainii este mai mare, cu atat continutul
de cenusa este mai mare.

Tipul fainii reprezinta continutul mineral (cenusa) exprimat in procente la substanta
uscata, inmultit cu 1000.

Tabelul 2.1. Tipuri de faina fabricate in Romania:

Grupa Tipul Cenusd la s.u. % max.

Fiina alba 480 0,48
000 0,48

550 0,55

650 0,65

Faina semialba 800 0,80
900 0,90

Féind neagra 1250 1,25
1350 1,35

Faina dietetica 1750 1,75
dietetica 2,20
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Compozitia chimica si biochimica a fainii

Faina de grau este formatd din apa, care reprezintd 13-15% din masa sa, si substantd
uscatd, care contine proteine, glucide, lipide, substante minerale, vitamine, pigmenti i enzime.
Natura constituengilor, proportia in care sunt prezenti si calitatea lor influenteaza calitatea fainii.

Proportiile in care acestea se gasesc in fdina sunt prezentate in tabelul 2.2.

Tabelul 2.2. Compozitia chimica a fdainii de grau

Continutul in 100 g faind
Sortimentul de faina - ; ..
Amidon, g Proteine, g Celuloza, g Sdruri minerale, g
Féina alba 78,7...82,5 10,7- 11,8 0,12...0,15 0,38...0,50
Faina semialba 70,8...77,3 12,10...12,75 0,019...0,97 0,60...1,120
Faina neagra 66,25...70,1 12,90...15,00 1,14...1,87 1,30...1,90

Factorii de care depinde compozitia chimica a fainii sunt:

- soiul de grau;

- conditiile de cultura: pedoclimatice, tratamentele de fertilizare sau combatere a
daunatorilor, momentul recoltarii, bolile si atacul la care a fost supus lanul;

- conditiile de depozitare si perioada de depozitare a graului;

- modul de conditionare i macinare a graului;

- extractia realizata;

- timpul si conditiile de depozitare a fainii pana la introducerea acesteia in fabricatie.

» Proteinele. Faina contine in medie 10-12% proteine, care depinde de soiul si
calitatea graului din care provine si de gradul de extractie al acesteia.

O importantd deosebitd o au proteinele glutenice, gliadina si glutenina, care reprezinta
circa 85% din totalul proteinelor fainii. Proteinele glutenice influenteaza decisiv desfasurarea
procesului tehnologic si calitatea painii. Ele intervin in urmatoarele procese:

- la framantare, leagd aproximativ jumatate din apa absorbita de faina;

- in urma hidratarii si actiunii mecanice de fraimantare formeaza glutenul, sub forma unei retele
proteice de care depind in cea mai mare parte proprietatile aluatului (rezistenta, extensibilitatea,
elasticitatea, consistenta);

- la fermentare, reteaua glutenica retine gazele de fermentare conducand la produse afanate;

- la coacere, in urma coaguldrii formeaza scheletul proteic al pdinii cu rol important in fixarea
formei si volumului acesteia;

- produsele de hidroliza participa in reactia Maillard de formare a melanoidinelor care intervin n
colorarea cojii, intervin in formarea substantelor de aroma;

- reduc viteza de Tnvechire a painii.

Insusirea de a forma gluten este specifica fainii de grau, graul fiind singura cereald
capabild sd formeze gluten. Glutenul este o masd elastica, care datoritd scheletului sau
tridimensional, imprima aluatului proprietdti reologice deosebite, conferindu-i elasticitate si
extensibilitate. In timpul coacerii, glutenul coaguleazi contribuind la formarea miezului.

De calitatea si cantitatea glutenului depinde calitatea produselor obtinute din faina.
Astfel, fdina cu un continut ridicat de gluten si de buna calitate duce la obtinerea unor produse
superioare, cu volum mare, cu porozitate find si uniforma, cu peretii porilor subtiri. Daca
glutenul este prea extensibil, se obtin produse aplatizate, cu porozitate excesiva, grosiera, iar
daca glutenul este prea rezistent, produsele obtinute sunt nedezvoltate si cu miez dens. In cazul
folosirii unei faini cu continut redus de gluten, se obtin produse cu volum mic, forma aplatizata
si cu durata de mentinere a prospetimii foarte redusa.

In functie de calitatea si cantitatea glutenului fainurile de panificatie se clasifica astfel:

Tabelul 2.3. Clasificarea fainurilor in functie de calitate si cantitatea glutenului

Categoria de Cantitatea de gluten, % Deformarea glutenului, in mm
calitate Alba ‘ Semialba ‘ Negra Alba Semialbd | Neagra
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Foarte buni Peste Peste 29 | Peste 28 3...9 3...9 3...9
Buna 28...30 27...29 26...28 10...12 10...13 10...14
Satisfacatoare 26...28 25...27 24...26 13...15 14...16 15...16

> Hidratii de carbon (glucidele) ocupa proportia cea mai mare in compozitia
fainurilor, depasind in fainurile de extractie mica 82%.

Dintre glucide, amidonul este componentul cu ponderea cea mai mare in fainurile de
grau. El este prezent practic numai in endosperm si de aceea continutul lui descreste cu cresterea
extractiei fainii. Amidonul intervine in urmatoarele procese:

- la framantarea aluatului, participa la hidratarea fainii;

- in timpul procesului de fermentare, in urma hidrolizei de catre enzimele amilolitice formeaza
maltoza, principalul glucid fermentescibil din aluat; acesta, in urma fermentarii produsa de
drojdie, formeaza dioxidul de carbon care afineaza aluatul;

- in procesul de coacere, insusirea amidonului de a gelatiniza are un rol deosebit, granulele de
amidon preluand functii importante prin legarea apei eliberatd de proteine in urma coagularii;

- maltoza formata in urma hidrolizei enzimatice a amidonului participa la formarea culorii cojii
si a substantelor de aroma;

- joaca rolul principal in Invechirea painii.

Poliglucidele neamidonoase. Se gasesc in peretii celulelor si in invelisul bobului. Se
impart 1n trei grupe: celulozd, a- glucani si pentozani, dintre care predomina poliglucidele
necelulozice. Pentozanii au proprietatea de a absorbi cantitdti mari de apa, maresc consistenta
aluatului si imbunatatesc calitatea painii. Prezenta in faina a pentozanilor solubili in apa este
indispensabild pentru obtinerea painii cu volum normal.

Glucidele solubile in apa Sunt formate din dextrine, zaharoza, maltoza, glucoza, fructoza
si mici cantitdti de rafinoza si trifructozan. Continutul de glucide fermentescibile, zaharoza,
glucoza, fructoza, maltoza este de 1,1-1,8%, continutul lor crescand cu extractia fainii .

» Lipidele. Sunt prezente in cantitate mica in fainuri, ele fiind localizate in
principal in germene si stratul aleuronic (sub forma de lipide de rezerva) si mai putin in
endosperm. Desi sunt prezente in proportie mica, lipidele fainii joaca un rol tehnologic
important deoarece 1n aluat ele formeazd complecsi cu proteinele si amidonul,
influentand proprietatile aluatului, calitatea painii si prospetimea ei.

» Sarurile minerale. Fainurile contin o serie de elemente minerale, ca: fosfor,
calciu, magneziu, fier, potasiu, sodiu, zinc, clor s.a.. Cele mai multe sunt prezente sub
forma de compusi insolubili a caror proportie creste cu gradul de extractie. Substantele
minerale determina valoarea alimentara a fainurilor si tipul de faina.

» Vitaminele. Fainurile contin vitamine din grupul B- B1, B2, B6, vitamina PP,
unele cantitati de acid folic si acid pantotenic precum si vitamina E. Datoritd repartitiei
neuniforme in bob a vitaminelor, continutul lor in faind creste cu gradul de extractie.
Fainurile de extractii mici sunt sdarace in vitamine, iar cele de extractii mari au un
continut apreciabil. Prin macinare, o parte importantd de vitamine este indepartatd, din
vitaminele complexului B pierzandu-se aproximativ 65%.

» Enzimele. Continutul de enzime al fainii depinde de gradul de extractie, de
conditiile climatice din perioada de maturizare §i recoltare, gradul de maturizare
biologica a bobului, eventualele degradari pe care le sufera boabele inainte sau dupa
recoltare (incoltire, atacul plosnitei graului s.a.), soiul graului.

Enzimele constituie clasa de substante care catalizeaza procesele biochimice ce au loc in
faind In timpul pastrarii si prelucrdrii. Principalele enzime pe care le contine fdina sunt:
amilazele, proteazele, lipazele, fosfatazele, oxidazele si peroxidazele. Fainurile de extractie
ridicatd au un continut mai mare de enzime decat cele de extractie redusa.

Enzimele amilolitice sunt, din punct de vedere tehnologic, cele mai importante enzime.
Catalizand hidroliza amidonului, ele asigura aluatului necesarul de glucide fermentescibile.
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Enzimele proteolitice, catalizand hidroliza proteinelor, sunt importante tehnologic pentru
proprietatile aluatului si pentru formarea de aminoacizi care participa la formarea melanoidinelor
ce coloreaza coaja painii §i pentru formarea substantelor de aroma.

Diferentele existente In compozitia chimica si biochimica a fainurilor de diferite extractii
se reflectd 1n calitatea painii. Painea obtinuta din fainuri de extractie mica are miezul mai bine
afanat decat cea obtinutd din fainuri de extractie mare. In schimb, painea obtinuta din fainuri de
extractie mare, ca urmare a continutului mai mare de enzime are aroma mai pronuntata.

incircarea microbiologici a fainii

Fiina contine o microbiota foarte variati. In fainurile normale, microbiota este formata in
principal din bacterii si in proportie mai mica din drojdii si mucegaiuri. Bacteriile prezente in
faina joaca un rol important in fermentatia lactica din aluat.

Nu este admisa prezenta in faina a bacteriilor patogene.

insusirile organoleptice ale fainii sunt:

Culoarea fainii este datd de culoarea alb-galbena a particulelor provenite din endosperm,
care contine pigmenti carotenoidici §i de culoarea inchisa a taratelor prezente in faina. Pe masura
ce creste gradul de extractie, creste proportia de tarate si culoarea fainii se inchide .

Mirosul §i gustul Faina de grau sanatoasa are gust putin dulceag si miros placut, specific.
Mirosul si gustul de iute, de ranced, de mucegai dovedesc alterarea fainii sau prezenta unor
seminte de buruieni neindepartate in curatatorie. Gustul puternic dulceag este dat de germinarea
graului, iar gustul fad se intdlneste la faina supraincalzita la macinare. Toate aceste fainuri cu
gust si miros strdin sunt nepanificabile.

Aspectul general se refera la prezenta impuritatilor mari, vizibile cu ochiul si la infestare.

Granulatia fainii se referda la marimea particulelor care o compun. Atunci cand in
componenta fainii predomind particulele mici, faina este find (netedd sau moale), iar cand
predomina particulele mari, faina este grosiera (grisata sau aspra).

Granulatia fainii influenteaza comportarea ei in timpul procesului tehnologic si calitatea
produselor finite si determina destinatia utilizarii ei. Astfel, daca faina este foarte find capacitatea
ei de absorbtie si hidratare este foarte mare, din cauza suprafetei de contact mari, iar durata
obtinerii aluatului, cat si cea a fermentarii lui sunt mai scurte. Din acest motiv, In functie de
produsele finite ce urmeaza a se obtine se stabileste si granulatia fainii. Astfel, pentru paine si
produsele de franzelarie se recomanda o faina cu o granulatie mijlocie. Daca s-ar utiliza faina cu
granulatie mai mare, aluatul s-ar obtine mai greu, ar creste lent in volum, iar painea obtinuta ar
avea miezul aspru, sfaramicios, cu pori mari si ar fi nedezvoltata.

Proprietatile de panificatie (tehnologice) ale fainii.

Proprietatile de panificatie caracterizeaza comportarea tehnologica a fainii. Acestea sunt:

Capacitatea de hidratare - reprezinta cantitatea de apa absorbitd de faina la prepararea
aluatului. Capacitatea de hidratare a fainii depinde de hidratarea proteinelor si amidonului si de
extractia si umiditatea fainii.

Valorile normale ale capacitatii de hidratare, pentru fainurile de extractii diferite sunt:

- faind neagra 58-64%;
- faina semialba 54-58% ;
- faina alba 50-55%.

Capacitatea de a forma gaze - reprezinta cantitatea de gaze care se degaja intr-un aluat
preparat din faind, apd, drojdie, fermentat in anumite conditii de timp si temperatura. Se exprima
prin ml de dioxid de carbon care se formeaza intr-un aluat preparat din 100 g faina, 60 ml apa si
10 g drojdie presata, fermentat 5 h la 30°C.

Capacitatea fainii de a forma gaze este influentata de:

- continutul in glucide proprii ale fdinii; fdinurile contin cantitdfi mici de glucide
fermentescibile (1,1%, 1n fainurile albe, 1,5% 1in fainurile semialbe, 1,8% in fainurile
negre); ele joacd un rol important in aluat deoarece declanseaza procesul de fermentare..
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- capacitatea fainii de a forma glucide fermentescibile este proprietatea aluatului preparat
din faina si apa de a forma la o anumita temperatura si intr-un anumit interval de timp o
cantitate de maltoza; maltoza se formeaza in aluat prin hidroliza amidonului sub actiunea
enzimelor amilolitice.

Capacitatea fainii de a forma gaze influenteaza volumul si porozitatea painii i culoarea
cojii. Fainurile cu capacitate redusa de a forma gaze nu asigurd o intensitate suficientd a
procesului de fermentare in fazele finale ale procesului tehnologic si ca urmare painea se obtine
cu volum mic, nedezvoltat. In cazul fainurilor cu capacitate mare de formare a gazelor, volumul
painii si porozitatea ei vor depinde de proprietatile reologice ale aluatuluide si de capacitatea lui
de a retine gazele. Cresterea volumului painii are loc pana la o valoare maxima, care corespunde
capacitatii aluatului de a retine gazele.

Culoarea cojii se formeaza la coacere prin interactiunea dintre glucidele reducatoare si
aminoacizi. Reactia conduce la formarea unor substante de culoare inchisa numite melanoidine.
Pentru ca painea sa aiba o coaja de culoare normala este necesar ca in momentul introducerii in
cuptor, aluatul sa contind minim 2-3 % la s.u. glucide nefermentate. Daca aceastd conditie nu
este satisfacutd, coaja se obtine de culoare palida. De aceea, in practica, faina cu capacitate mica
de formare a glucidelor fermentescibile se numeste “tare la foc”. De obicei fainurile albe sunt
tari la foc.

Puterea fainii - Caracterizeaza capacitatea fainii de a forma un aluat care sa aiba dupa
framantare si in cursul fermentarii si dospirii anumite proprietati (consistenta, stabilitate,
elasticitate, Tnmuiere). Puterea fainii este o notiune complexa si include o serie de indici
calitativi
care se refera la comportarea tehnologica a acesteia, respectiv obtinerea unui aluat care sa-si
mentind forma si s retind gazele de fermentare, adicad a unui aluat care sa fie elastic si in acelasi
timp extensibil, capabil sa se extinda sub presiunea gazelor de fermentare.

Puterea fainii este influentatd de cantitatea si calitatea substantelor proteice si de
activitatea enzimelor proteolitice.

Capacitatea de inchidere a culorii fainii in timpul procesului tehnologic. Culoarea
miezului painii depinde in mod direct de culoarea fainii, in sensul cd dintr-o fdina inchisa la
culoare se obtine paine cu miez de culoare Inchisa, iar dintr-o faind de culoare deschisa se obtine
paine cu miez de culoare deschisa. Sunt cazuri insd cand dintr-o faind de culoare deschisa se
obtine pdine cu miez corespunzator mai inchis la culoare, din cauza inchiderii culorii fainii in
timpul procesului tehnologic.

Aceastd proprietate este conditionatd de prezenta enzimei tirozinaza (fenoloxidaza) si a
enzimelor proteolitice, care in urma hidrolizei proteinelor formeaza aminoacidul tirozina; acesta,
in prezenta oxigenului §i a enzimei tirozinaza, este oxidat cu formarea unor produsi de culoare
inchisa, care realizeaza efectul de inchidere a culorii fainii in timpul prelucrarii ei. In general,
tirozinaza este prezenta in cantitate suficientd in faina, astfel ca inchiderea culorii fainii este
dependentd de cantitatea de tirozina, deci de activitatea enzimelor proteolitice. De aceea, mai
ales fainurile de calitate slaba, in care proteoliza in aluat este accentuata, se inchid la culoare in
timpul procesului tehnologic.

2.2.2. Faina de secara

In proportia cea mai mare painea este fabricata din fiina de grau, insi datorita tendintelor
actuale in materie de nutritie, tindndu-se cont de anumite carente ale fainii de grau, s-a ajuns la
utilizarea pe scara largd a fainurilor din alte cereale in special cea de secara.

Datorita faptului ca ponderea corpului fainos in bobul de secara este relativ mica, rezulta
o cantitate mare de tarate in urma procesului de méacinare.

Diferenta fundamentald intre faina de grau si cea de secard este aceea ca proteinele din
fdina de secara nu pot forma glutenul necesar pentru structura painii. Absenta proteinelor
formatoare de gluten duce la limitarea cantitatii de faind de secara ce poate fi introdusa in aluat
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fara a determina scaderea volumului painii. Este imposibil de obtinut o paine aerata, cu volumul
normal, numai din faina de secara, deoarece aluatul obtinut nu are nici elasticitate, nici capacitate
de retinere a gazelor.

2.2.3. Apa

Apa este un component indispensabil al aluatului. In prezenta ei, particulele de fiina si
componentii ei se hidrateaza. Hidratarea proteinelor conditioneaza formarea glutenului.

De asemenea, apa joaca un rol important in toate tipurile de procese care au loc in aluat.

Pentru a putea fi utilizatd la obtinerea produselor de panificatie, apa trebuie sa
indeplineasca urmatoarele conditii de calitate:

- sa fie potabila;

- sa fie fara culoare, fara gust particular, fard miros si limpede (fara
particule Tn suspensie);

- s aiba temperatura normala intre 10 si 15 °C.

Sarurile de calciu si magneziu, care alcatuiesc duritatea apei, sunt dorite in apd, deoarece
influenteaza proprietatile aluatului si procesul tehnologic. Sunt preferate apele cu duritate medie
(5-10 grade) si cele cu duritate mare (10-20 grade). Sarurile de calciu si magneziu influenteaza
pozitiv proprietatile glutenului slab, maresc elasticitatea si rezistenta glutenului la actiunea
enzimelor. In cazul fainurilor de calitate buna si foarte buna, apele dure nu sunt dorite, deoarece
intaresc excesiv glutenul. Apele de duritate excesivd au actiune nedoritd in aluat, deoarece
conduc la Intdrirea excesiva a glutenului si la inhibarea drojdiei.

Apa cu duritate mica duce la obtinerea de aluaturi moi si lipicioase.

2.2.4. Drojdia de panificatie

Drojdia se foloseste in panificatie ca agent de afanare biochimica a aluatului. Ea apartine
genului Saccharomyces, specia Saccharomyces cerevisiae. Drojdia de panificatie are capacitatea,
datoritd echipamentului sdu enzimatic, sa producad fermentatia alcoolica a zaharurilor din aluat -
glucoza, fructoza, zaharoza i maltoza.

Drojdia de panificatie se dezvolta optim la 25 -30°C si fermenteaza optim la 35°C.

Drojdia de panificatie este disponibila sub mai multe forme: drojdie comprimata (sub
forma de calup sau sub forma faramitatd), drojdia uscata (care se fabrica sub mai multe forme:
drojdie uscatd activa, drojdie uscata activa protejatd, drojdie uscata activd instant si drojdie
uscatd cu proprietati reducatoare) si drojdia lichida, care se prepard in fabricile de paine
(reprezinta o culturd a drojdiilor existente in microbiota fainii sau a unei drojdii pure intr-un
mediu semifluid preparat din faina si apa sub protectia bacteriilor lactice).

Drojdia comprimatad are un miros usor de alcool sau de aluat proaspat cu gust de fructe,
culoare cenusie deschisd cu nuanta galbuie si consistenta densa, nelipicioasa.

2.2.5. Sarea

In panificatie, sarea se foloseste la prepararea tuturor produselor, cu exceptia produselor
dietetice fara sare. Se foloseste pentru gust si cu scop tehnologic.

Deoarece influenteazd o serie de procese in aluat, este foarte important ca ea sa fie
complet dizolvata. Se introduce in faza de aluat sub forma de solutii, dar si in stare nedizolvata.

Sarea este disponibila sub forma granulard sau sub forma de fulgi.
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Pentru panificatie este economic sa se utilizeze sarea de calitate inferioard, grosiera.
Impuritatile se retin prin filtrarea solutiei obtinute. Ideal este insd sd se utilizeze sarea de
granulatie find si cu puritate inalta.

Sarea influenteaza proprietatile reologice, activitatea enzimelor si a microflorei aluatului.
Adaosul de sare determina reducerea capacitatii fainii de a absorbi apa, cresterea timpului de
formare si a stabilitatii aluatului, reduce activitatea enzimelor proteolitice si amilolitice.

Sarea influenteaza atat inmultirea cat si activitatea fermentativa a drojdiei. La concentratii
mici de sare, de 0,7-0,8%, inmultirea celulelor de drojdie este stimulati. Peste aceasta
concentratie procesul este franat In masura cu atat mai mare cu cat procentul de sare din aluat
este mai mare. Sarea este, de asemenea, un inhibitor al bacteriilor lactice.

Painea preparatd din faind de calitate medie, fara sare, coaptd pe vatrd se obfine
aplatizati, ca urmare a inrdutatirii proprietatilor reologice ale aluatului. In plus, painea se obtine
cu coaja palida, deoarece in absenta sarii fermentatia este mai energicd, sunt consumate cantitati
mai mari de glucide, iar In momentul introducerii in cuptor aluatul nu mai contine cantitafi
suficiente de glucide reducatoare pentru a se forma culoarea cojii. Painea preparata cu exces de
sare se obtine cu gust sarat, volum redus, miez dens cu porozitate insuficient dezvoltata, coaja
intens coloratd. Defectele sunt datorate franarii de catre sare a activitatii fermentative a drojdiei.

2.2.6. Zaharurile (indulcitorii)

In panificatie se folosesc: zaharul de sfecla sau de trestie (zaharoza), siropuri de glucoza,
siropul de malf, mierea de albine. Se introduc in faza de aluat. Zaharurile adaugate in aluat
contribuie la imbunatatirea gustului si aromei produsului, precum si la intensificarea culorii cojii,
imbunatatesc porozitatea si textura produsului, precum si durata de prospetime.

Zaharurile utilizate in panificatie influenteaza insusirile reologice ale aluatului, activitatea
drojdiei si calitatea produsului finit. Introduse in aluat, zaharurile conduc la fluidificarea
aluatului, deoarece capacitatea de hidratare a fainii scade.

Prin adaosul de indulcitori in aluat se mareste cantitatea de zaharuri fermentescibile. Ca
urmare activitatea drojdiei se accelereaza. Procesul are loc la adaosuri de maxim 5%, peste care
activitatea drojdiei este inhibata.

Zaharul (zaharoza) este cel mai utilizat la prepararea produselor de panificatie. Este
hidrolizat in aluat de catre enzimele drojdiei, la glucoza si fructoza, astfel ca este usor fermentat
in aluat, iar la coacere participa la reactiile de formare a culorii cojii.

Glucoza este disponibild sub doua forme: solida si lichida. in panificatie este folositd mai
ales sub forma lichida. Cand este introdusa 1n cantitati mari, ea tinde sa cristalizeze in paine, ceea
ce conduce la intarirea miezului si la aparifia de “pete de zahar” in coaja.

Mierea de albine se utilizeaza la prepararea painii din faina integrala pentru intensificarea
aromei, fie singura, fie in combinatie cu zaharul. Un efect perceptibil pentru aroma painii se
obtine pentru doza minima de miere de 4% fata de faina prelucrata.

Siropul de malt aduce un aport substantial de zaharuri fermentescibile, cu echipament
enzimatic amilolitic si proteolitic, ceea ce favorizeaza fermentatia. La un adaos mai mare, miezul
isi Inchide culoarea, favorizeaza suprafermentarea si aluatul devine lipicios.

2.2.7. Grasimile

In panificatie se folosesc: uleiul de floarea-soarelui sau de soia, margarina, untul, untura,
shortening-uri. Se adaugda in faza de aluat. Grasimile influenteaza proprietatile reologice ale
aluatului, activitatea drojdiei si calitatea painii.
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Uleiurile vegetale sunt preferate din punct de vedere nutritional pentru continutul de acizi
grasi polinesaturati si pentru faptul ca pot fi usor dozate. Se utilizeaza la prepararea aluatului, dar
si pentru ungerea formelor si a tavilor de copt.

Pentru proprietatile reologice ale aluatului este important ca uleiurile vegetale sa fie
asociate cu unele cantititi de grasimi solide. In panificatie sunt preferate grasimile cu punct de
topire superior temperaturii aluatului.

La introducerea grasimilor in aluat se reduce consistenta acestuia daca se mentine
constantd cantitatea de apa, aluatul obtinut este mai extensibil. Prezenta unor cantitati mari de
grasimi poate determina formarea incompletd a glutenului si deci o elasticitate mica a aluatului.

Cantitati de grasimi sub 5% fati de masa fainii nu influenteaza procesul de fermentare. in
prezenta unor cantitdfi mai mari insd procesul de fermentare este franat. Efectul este mai
pronuntat la folosirea uleiului vegetal si a grasimilor in stare topita.

Grasimile adaugate in aluat in cantitati care nu depasesc 5% din masa fainii, actioneaza
intotdeauna favorabil asupra calitatii produselor. Acestea au volum mai mare, porozitate mai find
si mai uniforma, coaja mai elasticd, mai putin sfardmicioasa, miez cu elasticitate Imbunatatita
fata de produsele fara grasimi.

Grasimile maresc durata de pastrare a prospetimii painii §i imbunatatesc aroma painii.

2.2.8. Laptele si subprodusele de lapte

Se folosesc laptele integral si laptele degresat, iar dintre subproduse zerul rezultat la
fabricarea branzeturilor si zara rezultatd la fabricarea untului. Aceste produse influenteaza
proprietatile reologice ale aluatului, activitatea drojdiei si calitatea painii.

Laptele si subprodusele sale constituie medii ideale pentru microorganisme si de aceea
adaosul lor 1n aluat favorizeaza dezvoltarea drojdiilor.

Laptele influenteaza favorabil umflarea glutenului. Se obtine un aluat mai rezistent, care
necesita o duratd mai mare de fermentare in cuva, se prelucreaza usor si este stabil la dospire.

Adaosul de lapte si subproduse de lapte in aluat imbunatateste textura miezului, aroma
produsului, intensificad culoarea cojii §i mareste valoarea nutritivd, in special a painii albe.
Porozitatea produsului este find si uniforma din care cauza miezul pare mai deschis la culoare.
Datorita prezentei proteinelor si a grasimii din lapte, painea 1si pastreaza mai bine prospetimea si
gustul placut.

2.2.9. Ouale

Se folosesc la prepararea unor produse speciale de panificatie (cozonaci, cornuri s.a.). Se
pot folosi in stare proaspata, congelata (melanj de ou) sau sub forma uscata (praf).

Ouale adaugate in aluat maresc volumul produsului, imbunatitesc structura miezului,
gustul si culoarea i maresc valoarea nutritiva a produsului finit.

2.2.10. Fibrele alimentare

Fibrele alimentare se prezinta sub doud forme: fibre insolubile si fibre solubile.

In categoria fibrelor insolubile intrd fibrele celulozice, tiratele de cereale, fibrele din
peretii celulari din boabele de soia, de mazare, din sfecla de zahar, din citrice.

Din fibrele solubile fac parte gumele, care pot fi vegetale, microbiene, marine.
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2.2.11. Condimentele

Se folosesc numai pentru sortimentele speciale de paine. In aceasta categorie intrd ceapa
si chimenul, care se folosesc pentru gust.

Ceapa se foloseste la sortimentul de paine cu ceapa sub forma de fulgi de ceapa hidratati
n prealabil.

Chimenul se foloseste in painea de secara si cea obtinuta din grau si secara.

2.2.12. Semintele uleioase

Aceste seminte sunt presarate pe suprafata produsului. Cele mai utilizate sunt cele de
susan si de mac, a caror aroma se dezvoltd in timpul coacerii prin prajire. Incorporarea lor in
aluat nu se recomanda decat daca sunt prajite in prealabil.

2.2.13. Amelioratori utilizati in panificatie

In literatura de specialitate, amelioratorii sunt cunoscuti si sub denumirea de aditivi
alimentari, datoritd faptului cd aceste substante sunt utilizate pentru a Tmbunatati calitatile,
aspectul si gustul produselor alimentare.

Amelioratorii utilizai la fabricarea painii sunt substante care, folosite 1n cantitatile
prevazute, conduc la imbunatatirea calitdtii painii si la prelungirea prospetimii ei.

Aditivii alimentari utilizati la fabricarea painii se aleg in functie de calitatile si Tnsugirile
de panificatie ale fainii, In cazul in care aceasta nu corespunde standardelor stabilite.

Conservantii - sunt aditivi folosifi pentru combaterea mucegdirii si a bolii Intinderii a
painii. Din aceastd categorie fac parte: acetatii, propionatii §i sorbatii.

Dintre acetati se foloseste mai ales otetul (1-2%), dar si acetatul de calciu. Au actiune
antibacteriana.

Propionatii sunt cei mai folositi in panificatie. Dintre acestia fac parte acidul propionic si
propionatul de calciu, care au si o actiune de inhibare a drojdiei de panificatie. Se folosesc in
proportie de 0,2 —0,4 % si au actiune antibacteriana si antifungica. Acidul propionic prezintd
inconvenientul ca inmoaie aluatul.

Sorbatii, acidul sorbic si sorbatul de potasiu, au actiune antifungica. Ca si propionatii,
sorbatii inhiba si activitatea drojdiei din aluat, din acest punct de vedere fiind preferat sorbatul de
potasiu. Se introduc in aluat, dar se folosesc si la stropirea produselor la iesirea din cuptor pentru
prevenirea mucegairii.

Hidrocoloizii - sunt cunoscuti si sub denumirea de gume si sunt utilizati pentru
capacitatea lor de fingrosare, stabilizare, de retinere a apei, respectiv gelificare. Dintre
hidrocoloizii utilizati la fabricarea painii se remarca glutenul si derivatele proteice din soia.

Glutenul se obtine din faina de grau si este utilizat in panificatie pentru imbogatirea painii
in proteine. Tn general glutenul se adaugi la prelucrarea fiinurilor de calitate slaba, sarace in
proteine, a celor integrale si la prelucrarea sortimentelor de paine cu adaos de non-grau, cum ar fi
painea cu confinut ridicat de fibra.

Derivatele proteice din soia, in functie de continutul in proteine pot fi grisuri si fainuri,
concentrate proteice, izolate. In industria panificatiei se utilizeaza faina de soia degresati sau
nedegresatd pentru imbunatatirea culorii miezului pdinii, o dezvoltare mai buna a aluatului,
imbunatatirea culorii cojii.

Acidifiantii - sunt utilizati datorita rolului pe care 1l au ca agenti de aromatizare, care pot
intensifica sau masca diferitele arome, agenti de conservare, care previn dezvoltarea
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microorganismelor care cauzeaza alterarea. Cel mai utilizat in panificatie este acidul lactic, care
contribuie la corectarea fainurilor slabe, prin efectul pe care il are asupra glutenului. Cel mai bine
se observa contributia acidului lactic in cazul utilizarii fainurilor de secara, imbunatatindu-se
astfel calitatile vasco-elastice ale aluatului.

Substante pentru conditionarea aluatului. In functie de calitatea fainii, aceste substante
au rolul de a imbunatati anumite deficiente ale acesteia.

- Substante cu actiune oxidanta - au rolul de a “Intari” proteinele gluteice din aluat si conduc la
cresterea Tn volum a painii, obtinerea unui miez mai deschis la culoare, textura mai buna, coaja
mai buna. Principalele substante cu actiune oxidanta utilizate in panificatie sunt: iodatul de
potasiu, iodatul de calciu, bromatul de potasiu, peroxidul de calciu, acidul ascorbic.

- Substante cu actiune reducdtoare - in aceasta grupa se includ: bisulfitul de sodiu, metasulfitul
de sodiu, dioxidul de sulf, cisteina si enzimele proteolitice. Sub actiunea acestora aluatul capata
rezistentd mai mica la presiunea gazelor de fermentare, rezultand produse cu volum marit; in
cazul utilizarii supradozelor se obtin aluaturi moi, extensibile, neelastice, cu capacitate redusa de
retinere a gazelor si de mentinere a formei, cu influentd negativa asupra volumului, porozitatii si
formei produsului finit.

Substante pentru nutritia drojdiilor Principalele substante pentru nutritia drojdiilor sunt:
glucidele, substantele cu azot, lipidele, vitaminele si substantele minerale. Acestea sunt utilizate
in vederea scaderii consumului specific de drojdii. In acest scop se practica activarea drojdiei
prin cultivarea acesteia pe un mediu specific, continand glucide, surse de azot si fosfor.

Enzime utilizate in panificatie. Utilizarea enzimelor in industria de panificatie se face in
functie de scopul propus. In functie de scopul urmdrit se pot utiliza: amilaze, protease lau lipaze,
pentru completarea activitatii enzimatice din aluat.

2.2.14. Premixurile

Premixurile sunt amestecuri care contin o parte sau toate ingredientele din retetd, cu
exceptia lichidului de hidratare. Ele contin fdina, grasimi, lapte praf, zahar, oua praf, agenti de
afanare, amelioratori de panificatie, aromatizanti, condimente, Sare.

Se prezintd sub forma pulverulentd sau sub forma de pastd. Componentele lichide cum
sunt apa, uneori si oudle si laptele sunt adaugate in momentul prepararii aluatului.

Premixurile sunt folosite la prepararea painii, a produselor de franzelarie si de patiserie.

Avantajele utilizarii premixurilor:

- sunt mai practice: modul de folosire al premixurilor este mai simplu decat atunci cand se
foloseste reteta clasica;

- sunt economice, se castigd timp, deoarece cea mai mare parte a componentelor retetei
sunt dozate Tn premix;

- sunt mai sigure, Tn acest caz erorile de dozare a ingredientelor fiind evitate; fabricantul de
premixuri are posibilitatea de a alege materiile prime care sa conducd la obtinerea de
rezultate optime §i de a realiza formule bine echilibrate care sa permitd toleranta mare in
exploatare.

2.3. Controlul calitatii materiilor prime si auxiliare

Pentru a putea fi utilizate in procesul tehnologic de fabricare a produselor de panificatie,
materiile prime si auxiliare trebuie sa indeplineasca conditiile de calitate impuse de standardele
de specialitate. La receptie, acestea sunt supuse unui control de calitate, care se executd de
specialisti, Tn laboratoare dotate corespunzator.
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2.3.1. Controlul calitatii fainii

Calitatea fainii se apreciaza prin determinarea caracteristicilor oraganoleptice (culoare,

gust, miros), fizico — chimice (aciditate, umiditate, continut de cenusa, granulozitate, impuritati
metalice), tehnologice (continut de gluten umed, continut de gluten uscat, indicele de deformare
al glutenului, capacitatea de hidratare), gradului de infestare.

Determinarea caracteristicilor organoleptice. Organoleptic se controleaza culoarea,

gustul, mirosul, prezenta impuritatilor minerale (nisip, praf), infestarea.

Culoarea se apreciaza prin metoda Pekar, prin comparare cu o proba etalon, pe cale
uscata si umeda.

Gustul si prezenta impuritatilor minerale se determind prin mestecarea In gurd a unei
cantitdti mici de faind. Prezenta scrasnetului in dinti indicd prezenta in faind a
impuritatilor minerale.

Mirosul se stabileste asupra unei cantitati mici de faina, care dupa ce se freaca intre
palme, se miroase.

Infestarea se pune in evidentd prin examinarea cu lupa a refuzului de pe sita 4xxx,
obtinut in urma cernerii fainii.

Determinarea caracteristicilor fizico-chimice

Aciditatea fainii este un indice al prospetimii, variind in functie de tipul de acesteia.
Aceasta este mai mare la fainurile negre si la cele vechi. Determinarea aciditatii se
realizeaza cel mai des prin metoda suspensiei In apa. Aceasta consta in titrarea la biureta
a extractului apos cu solutie de hidroxid de sodiu 0,1 N in prezenta fenolftaleinei.
Aciditatea fainii se exprima in grade de aciditate si este cuprinsd intre 2 - 4 grade de
aciditate.

Umiditatea fainii se determina prin metoda uscarii in etuva pand la masa constanta.
Uscarea in etuva cuprinde determinarea pierderii de masd prin incdlzire in etuva la
130°C, timp de 60 minute, cu aducere la masa constanta.

Continutul de cenusa reprezinta cantitatea de substante minerale si impuritati prezenta in
proba de analizat. Pentru determinarea continutului de cenusa in mod curent se utilizeaza
metoda de calcinare a fainii.

Granulozitatea fainii se determina prin cernerea fainurilor cu ajutorul dispozitivului
Makarov, dupa care se cantareste cernutul si refuzul de pe fiecare sita.

Impuritatile metalice din faind se extrag cu ajutorul unui magnet, dupa care se cantaresc.

Determinarea caracteristicilor tehnologice ale fainii

Continutul de gluten umed se determina prin separarea substantelor proteice sub forma de
gluten, prin spalare in jet de apd a aluatului pregatit din proba de fdind §i zvantarea
glutenului obtinut.

Continutul de gluten uscat se determind prin pierderea de masa rezultata in urma uscarii
glutenului umed in etuva la temperatura de 130°C.

Indicele de deformare a aluatului se determina prin masurarea a doua diametre ale unei
sfere de gluten umed tinuta in repaus timp de o ora la temperatura de 30° C, Tnainte si
dupa termostatare si se calculeaza diferenta dintre ele.

Indicele de extindere a glutenului se determina prin masurarea lungimii glutenului in
momentul ruperii.

Capacitatea de hidratare a fainii reprezintd cantitatea de apad absorbitd de fdina in
procesul de framantare pentru a forma un aluat de consistenta standard.
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2.3.2. Controlul calitatii sarii

Calitatea sarii se stabileste prin control organoleptic, urmarind gustul, mirosul, culoarea si
corpurile straine.

2.3.3. Controlul calitatii apei

In industria de panificatic apa este controlati sumar, numai din punct de vedere
organoleptic. Astfel se determind culoarea, aspectul, gustul, mirosul, transparenta si impuritatile
vizibile. Pentru a putea fi utilizatd ca apa tehnologica 1n industria de panificatie, apa trebuie sa
fie perfect transparenta, incolora, fara sediment, fara gust si miros.

2.3.4. Controlul calitatii drojdiei de panificatie

Calitatea drojdiei se apreciaza prin examen organoleptic, analizandu-se aspectul,
culoarea, consistenta, mirosul, gustul, puterea de crestere si uneori umiditatea.

Puterea de crestere a drojdiei si se defineste ca timpul de ridicare a unui aluat pana la
indltimea de 7 cm sau prin timpul de ridicare la suprafata a unei bile de aluat introdusa intr-un
pahar cu apa. In ambele cazuri aluatul se prepard si se termostateazi in conditii stabilite de
metoda.

2.3.5. Controlul calitatii zaharului, grasimilor, laptelui si oualor

Zaharul, grasimile, laptele se controleaza organoleptic apreciindu-se aspectul, culoarea,
gustul, mirosul, pentru grasimile solide si consistenta iar pentru oua si mirosul. Pentru oud se mai
controleazd la ovoscop caracteristicile interioare, camera de aer, aspectul galbenusului si al
albusului.

2.4. Depozitarea materiilor alimentare

Pentru asigurarea continuitatii productiei independent de conditiile de aprovizionare, n
fabricile de paine se creeazd stocuri de materii prime si auxiliare. Acestea se depoziteazd in
conditii care sa le asigure pastrarea calitdtii pana la intrarea in fabricatie.

2.4.1. Depozitarea fainii

Depozitarea fainii se face in doud scopuri:
e asigurarea unui depozit tampon, care sd preia oscilatiile Tn aprovizionarea cu faina;
depozitul are Tn acest caz o capacitate pentru circa 6 zile de fabricatie;
e asigurarea maturizdrii fdinii, atunci cAnd moara furnizoare livreaza faind nematurizata si
in acest caz depozitul are o capacitate pentru circa 14 zile fabricatie.
Procese care au loc in timpul depozitarii fainii
In faina proaspat micinata, supusa depozitirii, are loc un complex de procese care-i
modifica calitatea; aceasta poate sa se imbunatiteasca sau sa se inrautateasca.
Atunci cand la depozitare proprietdtile tehnologice ale fainii se imbunatatesc, procesul se
numeste maturizare si consta in principal in procese de oxidare care imbunatatesc structura
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proteinelor glutenice. Cu cét calitatea fainii este mai slaba, extractia si umiditatea mai mici si
temperatura din depozit mai scazuta, cu atat durata de maturizare este mai mare. Pastrarea fainii
iarna in depozite neincalzite opreste practic procesul de maturizare. Maturizarea fainii este
accelerata la 25-45°C. Accesul aerului la faind accelereaza maturizarea. Transportul pneumatic al
fainii si recircularea fainii in celulele de siloz accelereaza maturizarea. Fainurile de extractie
mica ating optimul proprietatilor lor tehnologice dupa 1,5-2 luni, iar cele de extractie mare dupa
3-4 saptamani. O depozitare a fainii dupa macinare de 14-20 zile se considera acceptabila.

Metode de depozitare a fainii

Depozitarea fainii se face in saci si in vrac. Depozitarea in saci se practica in sectiile de
capacitati mici si mijlocii, iar depozitarea in vrac la sectiile de capacitate mare.

Depozitarea in saci se face in incaperi unde trebuie asigurata temperatura de 10 — 20°C si
umiditate relativa a aerului de 50-60%. Sacii cu faind se aseaza in stive pe gratare de lemn, care
permit accesul aerului la faina. Stivele se formeaza din acelasi tip de faind, provenite din acelasi
macinis, de la aceeasi moara si cu aceiasi indici calitativi. Fiecare stiva se identifica prin fisa
lotului, Tn care sunt trecute date privind provenienta si calitatea fainii.

Depozitarea in vrac se face in celule de siloz, care pot fi metalice sau din beton armat.

2.4.2. Depozitarea drojdieli

Depozitarea drojdiei presate

Drojdia presata este un produs usor alterabil. Drojdia se pastreaza optim in conditii de
refrigerare, la temperatura de 1-4°C. Drojdia presata isi reduce activitatea cu 10% in timpul
refrigerarii la 4°C in 4 saptamani. La prelungirea duratei de pastrare peste acest timp, activitatea
ei scade accentuat. Refrigerarea nu previne dezvoltarea mucegaiurilor la suprafata calupului de
drojdie, daca ea este depozitatd un timp mai lung.

Depozitarea drojdiei uscate

Drojdia uscatd nu necesita spatii refrigerate de pastrare, dar depozitarea la temperaturi
scazute i pastrarea in pachete inchise ermetic, sub vacuum sau in atmosferd de gaz inert fi
maresc stabilitatea. Scaderea activitdtii drojdiei uscate este acceleratd de temperaturi inalte si de
prezenta oxigenului.

Depozitarea drojdiei lichide

Drojdia lichidd se pastreaza in vase curate, in locuri racoroase. Nu se recomanda
pastrarea drojdiei lichide mai mult de 24 ore.

2.4.3. Depozitarea sarii si a zaharului

Sarea si zahdrul sunt produse higroscopice, care absorb cu usurintd umiditatea din aer. De
aceea, se depoziteaza in spaftii inchise, ferite de umezeala. Depozitarea se face in saci agezati pe
gratare din lemn.

2.4.4. Depozitarea grasimilor

Uleiul se pastreaza in bidoane, ferite de lumina si in incaperi racoroase.
Grasimile usor alterabile (untul, margarina s.a.) se pastreaza in spatii frigorifice (dulapuri
sau camere frigorifice).
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2.4.5. Depozitarea oualor si a laptelui

Fiind produse alterabile, acestea se pastreaza in spatii frigorifice. Laptele praf se
pastreaza in spatii inchise, ferite de umezeala.

Rezumat

e (alitatea alimentelor se exprima prin calitatea nutritionald, calitatea igienica, calitatea
psiho-senzoriald si calitatea de intrebuintare.

e Principalele substante nutritive din alimente sunt: substante organice calorigene
(glucidele, lipidele, proteinele), biocatalizatori (vitaminele, enzimele) si substantele
minerale.

e Principalele materii prime folosite la obtinerea produselor de panificatie sunt: faina de
grau, faina de secara, apa, drojdia de panificatie si sarea. Ca materii auxiliare se
utilizeaza: zaharuri, grasimi, lapte si subproduse de lapte, oud, fibre alimentare,
condimente, seminte uleioase, premixuri, amelioratori (conservanti, acidifianti,
substante oxido-reducatoare, substante pentru nutritia drojdiei, enzime).

e Caracteristicile fainii depend de soiul graului, conditiile de cultivare, recoltare si
depozitare, gradul de extractie, gradul de maturizare.

e Formarea aluatului se bazeaza pe proprietatea proteinelor glutenice de a lega apa in
timpul framantarii aluatului si de a forma glutenul.

e Amidonul este principalul glucid al fainii, fiind alcatuit din amiloza si amilopectina.

e Glutenul este alcatuit din doua proteine, gliadina si glutenina, ce formeaza scheletul
proteic al painii, fixand forma si volumul acesteia.

e Rolul amidonului constd in: formeazad zaharuri simple (care produc fermentatia, n
urma careia se afaneaza aluatul), influenteaza reologia aluatului, participd la
hidratarea fainii, contribuie la formarea miezului.

e Proprietdtile de panificatie ale fainii de grau sunt: capacitatea de hidratare,
capacitatea de formare a gazelor, puterea fainii, capacitatea de inchidere la culoare in
timpul procesului tehnologic.

e C(Calitatea fainii se verifica prin control organoleptic, determinarea proprietatilor fizico-
chimice si tehnologice.

e in timpul procesului de depozitare a f3inii, are loc procesul de maturizare, care const
in principal in procese de oxidare; acestea imbunatdtesc structura proteinelor
glutenice.

Test de autoevaluare a cunostintelor

Substantele care indeplinesc | a | vitaminele si substantele minerale

(on

1 | rol energetic in organism enzimele

sunt: c | glucidele, lipidele si proteinele
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toate variantele de mai sus

Glutenul este un complex
elastico-plastic format din:

proteinele fainii

amidon

vitaminele si enzimele fainii

toate componentele enumerate mai sus

Drojdia de panificatie
produce in aluat:

fermentatia alcoolica

fermentatia lactica

fermentatia acetica

fermentatia butirica

Capacitatea de hidratare a
fainii reprezinta:

continutul de umiditate al fainii

T Q0o |(T( Q|0 |T| |

cantitatea de apa absorbitd de faina la
prepararea aluatului

cantitatea de apa legata de proteinele fainii la
formarea aluatului

cantitatea de apa absorbitd de amidonul din
faina la formarea aluatului

Capacitatea fainii de a forma
gaze depinde de:

continutul de glucide fermentescibile al fainii

continutul de proteine al fainii

cantitatea si calitatea glutenului

continutul de amidon

Rolul adaosului de sare Tn
aluat este:

influenteaza gustul painii

influenteaza capacitatea de hidratare a fainii

O[T QO |T|o

influenteaza activitatea enzimelor si a
microorganismelor din aluat

toate variantele de mai sus

Adaosul de grasimi in aluat
are ca efect:

QOO

reducerea consistentei aluatului, care devine
mai extensibil

imbunatatirea capacitatii de absorbtie a apei

reglarea activitatii enzimatice a fainii

stimularea activitatii drojdiei

Premixurile sunt:

OO0 |T

substante care produc ameliorarea
proprietatilor de panificatie ale fainii

adaosuri enzimatice folosite la prepararea
aluatului

amestecuri care conin o parte sau toate
ingredientele din reteta de preparare, cu
exceptia lichidului de hidratare

substante nutritive pentru activarea drojdiei

Pastrarea drojdiei de
panificatie se face la:

1-4 °C / 4 saptamani

2-10 °C / 8-10 saptamani

30-35 °C / 8-10 siptimani

18-20 °C / 4 saptamani

10

Faina, dupa macinare,
trebuie depozitata pentru
maturizare, o perioada de
minim:

5 zile

14-20 zile

OT|o Q0 |T (o |

60 zile

o

6 luni

Rezolvari test de autoevaluare
1-c, 2-a, 3-a, 4-b, 5-a, 6-d, 7-a, 8-c, 9-a, 10-b

Tema de control
Stabiliti importanta proprietatilor de panificatie ale fainii in asigurarea calitatii painii.
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3. TEHNOLOGIA PANIFICATIEI

Obiectivele capitolului 3

Dupa parcurgerea acestui capitol, cursantii vor fi capabili :

e sa inteleaga importanta organizarii locului de munca pentru o buna desfasurare a
procesului tehnologic;

e sa recunoasca operatiile tehnologice efectuate la receptia, transportul si
depozitarea materiilor prime;

e sa descrie operatiile de obtinere a produselor de panificatie si rolul lor in procesul
tehnologic;

e sd recunoasca procesele ce au loc in timpul diferitelor operatii tehnologice de
fabricare a painii;

e sa descrie si sa utilizeze utilajele necesare desfasurarii procesului tehnologic de
fabricare a produselor de panificatie, in conditii de igiena si securitate a muncii;

e sdinterpreteze o reteta de fabricatie;

e sa inteleaga importanta respectarii parametrilor tehnologici de fabricatie pentru
asigurarea calitatii produselor finite.

Introducere

Inca din cele mai vechi timpuri, piinea si produsele de panificatie au stat la baza
alimentatiei omului.

In cadrul bunurilor de consum din tara noastr, industria panificatiei ocupa un loc
insemnat, painea constituind alimentul ce se consuma zilnic.

Importanta produselor de panificatie in satisfacerea cerintelor de hrana ale populatiei este
un factor care determind ca industria de panificatie din Romania sa se dezvolte in ritm accelerat.

Obiectivele industriei romanesti de panificatie trebuie sd puna accentul pe: asigurarea
securitatii alimentare, introducerea tehologiilor si proceselor de productie competitive pe piata
europeand, alinierea standardelor romanesti la cele europene si internationale, Tmbunatatirea
imaginii i statutului profesiunii de brutar si cresterea calitatii pregatirii profesionale.

3.1. Sortimentul produselor de panificatie

Péinea este alimentul de baza 1n alimentatia umana, de aceea fabricarea painii este o
ramura prioritara in industria alimentara. Cresterea calitativa si cantitativa a productiei de paine
se realizeaza prin pregatirea fortei de muncd conform standardelor europene, cat si prin prisma
sigurantei alimentare.
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Printre alimentele cuprinse in ratia zilnicd, painea ocupd o pondere importanta, facand
parte din alimentele de baza.

Incd din secolul V 1.d.H., Hipocrate, parintele medicinei moderne, recomanda consumul

Produsele de panificatie ocupa o pondere insemnata in consumul cotidian al populatiei,
avand un aport important in substante nutritive (glucide, proteine vegetale, substante minerale,
vitamine din grupul B) si satisfacand totodata obiceiurile alimentare.

Sortimentul produselor de panificatie este diversificat, deosebindu-se dupa tipul fainii
si adaosurile utilizate, urmatoarele tipuri:

e paine simpla (alba, semialba, neagra);

e paine cu adaos de cartofi;

e pdine dietetica (graham, aclorida, cu calciu, hipoglucidicd);

e produse de franzeldrie simple (cornuri simple, chifle simple, franzela crestatd, chifle
acloride si graham);

e produse de franzelarie cu adaos de zahar, glucoza, diamalt, ulei, unt, zer, oud (impletituri,
batoane cu lapte, paine alba superioara, chifle cu unt).

In panificatie se utilizeaza o diversitate de materii prime: fiina, drojdie, apa, sare si alte
materii auxiliare precum: grasimi, lapte, oud, zahar, care trebuie sa fie de cea mai buna calitate,
deoarece proprietatile lor influenteaza direct caracteristicile produselor finite.

3.2. Procesul tehnologic de fabricare a painii

Procesul tehnologic de fabricatie al painii cuprinde o succesiune de faze si operatii
tehnologice care conduc la obtinerea produsului finit. Aceste faze sunt:

I. prepararea aluatului

Il. prelucrarea aluatului

III. coacerea produselor de panificatie

IV. racirea si depozitarea produselor finite

3.2.1. Metode de obtinere a aluatului

Prepararea aluatului reprezintd o faza esentiald in fabricarea painii, cuprinzand operatii
ca: dozarea materiilor prime si auxiliare, framantarea aluatului, fermentarea aluatului. Calitatea
aluatului obtinut dupd framantare si fermentare influenteazd in mod direct calitatea painii
rezultate.

Preparea aluatului se realizeaza folosind doud metode, dupd cum urmeaza:

1. Metoda directa - monofazica.

2. Metoda indirecta - bifazica sau trifazica.

1. Metoda directa - este alcatuitd dintr-o singurd fazd (monofazicd) si consta in
amestecarea si framintarea intr-o singura etapd a tuturor materiilor prime si auxiliare care
formeaza aluatul. Este cea mai simplda si rapidda metodd de preparare a unui aluat. Se
caracterizeaza prin consum mare de drojdie.

Schema tehnologica generala de obfinere a produselor de panificatie utilizind metoda
directd de preparare a aluatului este prezentata in figura nr. 2.1.

Se cunosc doua procedee de preparare a aluatului prin metoda directa.
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e procedeul clasic - aluatul este framantat cu malaxoare clasice timp de 10 -15 minute,

dupa care este fermentat 2 - 3 ore la o temperatura de 30 - 32 C;

e procedeul rapid - aluatul este framantat in malaxoare cu turatiec mare a bratului de
fraimantare la 25 — 26°C, apoi este fermentat 10-20 minute; in aceasta situatie se mareste

proportia de drojdie cu 3 - 4% si se foloseste ca antioxidant acidul ascorbic.

Faina

Apa Drojdie Sare

Materii auxiliare

'

' v v

y

'

Receptie calitativa si cantitativa

.2

Depozitarea materiilor prime si auxiliare

v

Pregatirea materiilor prime si auxiliare

v

Dozarea materiilor prime si auxiliare

v

Framantare aluat

v

Fermentare aluat

v

Reframantare

v

Prelucrare aluat

v

Coacere

v

Racire

Fig. 3.1. Schema tehnologica de obtinere a produselor de panificatie
prin metoda directa de preparare a aluatului

2. Metoda indirecta - se poate desfasura in doua sau trei faze de preparare a aluatului:

e metoda bifazica ( maia - aluat);
o metoda trifazica ( prospatura - maia - aluat).

Prin metoda indirecta se obfine paine de calitate mai buna (cu gust si miros placut, miez

cu porozitate bine dezvoltata, avand pori cu pereti subtiri).

Schema tehnologica generala de obtinere a produselor de panificatie utilizind metoda

directa de preparare a aluatului este prezentata in figura nr. 2.2.
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Apa Drojdie Sare

Materii auxiliare

' v

y

Preparare aluat <

Prelucrare aluat <

Coacere

|

Receptie calitativa si cantitativa

v

Depozitarea materiilor prime si auxiliare

v

Pregatirea materiilor prime si auxiliare

v

Dozarea materiilor prime si auxiliare

v

Framantare maia

v

Fermentare maia

v

Framantare aluat

v

Fermentare aluat

v

Reframantare aluat

v

Divizare

v

Premodelare

L 2

Repaus intermediar

v

Modelare finala

v

Dospire finala

v

Conditionare aluat

v

Coacere

v

Racire

Fig. 3.2. Schema tehnologica de obtinere a produselor de panificatie

Prospatura este un semifabricat obtinut din fdina, apa si drojdie. Se framanta 6 — 7
minute la o temperaturd de 27-28°C, fermentandu-se un timp indelungat (4-6 ore). Ea reprezinta
un mediu prielnic dezvoltarii si Tnmultirii drojdiilor si a bacteriilor lactice, care fermenteaza apoi
puternic aluatul si favorizeaza obtinerea unui produs finit caliate superioara. Painea obfinutd
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prin metoda indirecta este afinatd, gustoasa si aromata datoritd produsilor de fermentatie (CO,,
alcool etilic, acid lactic).

Maiaua este un semifabricat obtinut din faina, apa si drojdie, care favorizeaza
dezvoltarea celulelor de drojdie si a bacteriilor lactice. In functie de proportia de apa utilizata,
maiaua poate fi: consistenta, semifluida si fluida (polis).

Maiaua consistentd are umiditatea de 41 - 44 %, umiditate ce asigurd hidratarea
proteinelor si formarea glutenului. Pentru cresterea aciditatii initiale a maielei se poate adauga o
cantitate de maia maturata - fermentatd numita bas. Proportia acesteia variaza cu calitatea si
extractia faiinii.

Cantitatea de drojdie folosita la prepararca maielei reprezinta 0,6 — 1,5% drojdie
comprimata sau 20 - 25% drojdie lichida.

Calitatea fainurilor influenteaza proportia acestora in maia. Astfel, pentru fainurile de
calitate slaba (satisfacdtoare), proportia fainii la maia este de 30 - 45 %, pentru fainurile de
calitate bund (medie) este de 45 - 55%, iar pentru fainurile puternice (calitate foarte buna) este de
55 - 60%. Scopul modificarii proportiei de faind in maia este modificarea cantitatii de gluten
care este supus procesului de proteolizd pe duratd lunga de fermentare a maielei, urmarindu-se
protejarea glutenului de calitate mai slaba si inmuierea glutenului puternic.

Consistenta maielei este datd de cantitatea de apa folosita si variaza cu calitatea fainii.
Pentru faina de calitate satisfacdtoare se prepard maiele de consistentd mare, prin reducerea
cantitatii de apa folosita; pentru fainurile puternice se prepara maiele de consistentd mai mica,
prin marirea cantitatii de apa folositd. Raportul apa - faina este: pentru maiaua consistenta 1:2 iar
pentru maiau lichida 3:2. Consistenta maielei influenteaza activitatea enzimelor, inclusiv a celor
proteolitice, ele activand cu atat mai usor cu cat consistenfa mediului mai mica.

Temperatura maielei influenteaza viteza proceselor din aluat, inclusiv a procesului de
proteoliza. Astfel, pentru fainurile de calitate satisfacatoare (slabd), temperatura maielei este de

25 — 26°C, pentru fainuri de calitate buna (medie) este de 28°C, iar pentru fdinurile puternice
este de 28 — 29°C.

3.2.2. Pregitirea materiilor prime si auxiliare pentru fabricatie

Operatiile de pregdtire au drept scop aducerea materiilor prime si auxiliare Intr-0 stare
fizica corespunzatoare pentru a fi introduse la prepararea aluatului. Ele sunt specifice fiecarei
materii prime si auxiliare.

3.2.2.1. Pregatirea fainii

Amestecarea Se amestecd fainuri de acelasi tip, dar de calitati diferite. Scopul operatiel
este obtinerea unui lot de fdina cu proprietati tehnologice omogene, astfel incat sa se obtind
produse finite cu calitate constantd. Amestecarea urmareste compensarea defectelor unei faini cu
calitatile altei /altor faini. Cel mai frecvent amestecarea fainurilor se realizeaza pe baza cantitatii
sau calitatii glutenului/proteinelor.

Cernerea fainii urmareste indepartarea impuritatilor grosiere ajunse accidental in faina
dupa macinare, in timpul transportului si depozitarii (sfori, bucati de hartie etc.) care nu trebuie
sa ajunga in produs. In acelasi timp, prin cernere fdina se afdneaza si se aeriseste.

Incalzirea fiinii se face in timpul iernii si urmareste aducerea ei la temperatura de 15-
20°C. Acest lucru permite prepararea aluatului cu temperatura optimd fara sa fie necesara
incdlzirea apei la temperaturi superioare valorii de 45°C, care ar conduce la denaturarea termica
a proteinelor glutenice, insotita de pierderea proprietatilor lor functionale.
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In sectiile de capacitati mici si medii, incalzirea fiinii se face prin mentinerea ei timp de
16 — 24 ore in depozitul de zi, care este incilzit. In sectiile de capacitate mare, cu depozitarea in
vrac a fainii si transportul ei prin fluidizare, incélzirea se realizeaza prin utilizarea aerului cald la
transportul fainii.

3.2.2.2. Pregdtirea apei

Pregatirea apei pentru prepararea aluatului consta in aducerea ei la temperatura necesara,
astfel incat la sfarsitul framantarii semifabricatele (prospatura, maiaua si aluatul) sd aiba
temperatura optima. Aceasta consta in incalzirea sau, dupa caz, in racirea ei.

Tncilzirea apei se poate realiza pe doui cii:

- prin amestecarea apei reci, de la reteaua de alimentare, cu apa calda adusa in prealabil la
temperatura de circa 60°C;
- prin barbotare de abur de joasa presiune in apa rece.

3.2.2.3. Pregadtirea drojdiei

Suspensionarea drojdiei comprimate urmareste repartizarea cat mai uniforma a celulelor
de drojdie In masa aluatului, pentru asigurarea unei fermentatii omogene. Suspensionarea se
realizeaza prin amestecarea drojdiei cu apa calda (30 - 35°C) 1n proportii drojdie/apa de 1:3; 1:5;
1:10, sub influenta agitarii timp de cateva minute.

Filtrarea suspensiei de drojdie se face utilizand un filtru grosier si are ca scop retinerea
impuritatilor ajunse accidental in suspensie (cel mai adesea bucdti de hartie din ambalajul
pachetelor de drojdie).

Activarea drojdiei se aplicd pentru imbunatatirea performantelor ei tehnologice,
adaptarea ei la mediu-aluat (adaptare la fermentarea maltozei din aluat).
In principiu, activarea se realizeaza prin introducerea drojdiei intr-un mediu nutritiv fluid, optim
din punct de vedere al compozitiei pentru nutritia drojdiei si mentinerea in acest mediu 30-90
min si chiar 2-3 ore la temperatura de 30-35°C. Efectul activarii este cu atat mai important cu
cat drojdia este de calitate mai slaba si cu cat doza ei in aluat este mai mica.
Se folosesc doua categorii de metode de activare a drojdiei: metode anaerobe si metode
aerobe.
Folosirea drojdiei activate n prealabil permite:
- reducerea consumului de drojdie cu 20 — 25 %;
- scurtarea duratei de fermentare a semifabricatelor;
- Tmbunatatirea calitatii painii;
Instalatii pentru prepararea suspensiei de drojdie
Instalatiile constau dintr-un rezervor, de reguld de forma cilindrica, unde se introduce apa
cu temperatura de 30-35°C si drojdia, si se supun agitarii. Diferitele tipuri constructive difera
intre ele prin constructia sistemului de agitare. Rezervoarele mai sunt prevazute cu scala de nivel
pe care se citeste cantitatea de apa introdusa, termometru de control a temperaturii apei, racord
pentru evacuarea suspensiei de drojdie. Rezervorul pentru suspensionarea drojdiei se
confectioneaza din material inoxidabil.
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Tabelul nr. 3.1. Instalatii pentru prepararea suspensiei de drojdie

Tipul instalatiei Parti componente
Cirojdie
Apa
@ Drojdie
1-rezervor;
| o .

2- paletd agitatoare;
3- racord de evacuare a suspensiei
de drojdie;

1< 9 .
4- scala de nivel;
5- termometru;
AC-apa calda;

2/ . AR — apa rece

Instalatii de mica capacitate pentru suspensionarea drojdiei

3.2.2.4. Pregatirea sarii

Dizolvarea. Sarea cu solubilitate redusa, pentru o distributie cat mai uniforma in masa
aluatului, este dizolvatd in apa. Solutia de sare se prepara ca solutie concentratd, a carei
concentratie este sub concentratia de saturatie, sau ca solutie saturata.

Instalatii pentru prepararea solutiei de sare

Obtinerea solutiei de sare se poate face prin doud procedee: procedeul discontinuu cu
agitare i procedeul continuu cu coloana.

Instalatia de preparare discontinud a saramurii consta dintr-un recipient prevazut cu ax
agitator, unde se prepara solutia de sare, si un rezervor tampon, unde este depozitatd solutia
preparatd. Unele instalatii mai sunt prevdzute cu o pompa care recirculd apa din recipientul de
dizolvare, ajutand alaturi de agitare, la dizolvarea sarii. De asemenea, ele pot fi prevazute cu
sisteme de ridicare a sarii la inaltimea recipientului de dizolvare (snec inclinat ). Prin acest
procedeu se obtin solutii de sare cu concentratia sub concentratia de saturatie.

Tabelul nr. 3.2. Instalatii pentru prepararea solutiei de sare

Tipul instalatiei Parti componente

1- rezervor de dizolvare;

ﬁ! "g 2- ax agitator;

i 3- scala de nivel,

4- filtru;

5- pompa;

7 6- conducta de recirculare;

1 s 7- rezervor-tampon;

4 oqd. 8- conducta de transport a solutiei de

r’L 5 sare
]['T: &

Instalatie de preparare a solutiei de sare cu agitare.
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3.2.2.5. Pregadtirea zaharului

Zaharul se introduce 1n aluat 1n stare dizolvatd. Dizolvarea se face cu apa avand
temperatura de 30°C si agitare. Pentru indepartarea impuritatilor ajunse accidental in solutie,
aceasta se filtreaza.

3.2.2.6. Pregdtirea grdasimilor

Grasimile lichide se folosesc ca atare. Dupa caz, ele pot fi incalzite.

Grasimile solide se aduc prin incalzire intr-o stare plastica, care le asigura repartizarea
uniforma 1n masa aluatului.

Grasimile, in special uleiurile vegetale, pot fi introduse 1n aluat sub forma de emulsie. Se
asigura astfel o distributie imbunatatita a grasimii in aluat Tnsotita de cresterea volumului painii,
structura superioara a porozitatii si culoare mai deschisa a miezului.

Emulsia se obtine din ulei (45-50 %), apa (40—50 %) si emulgator (5—7 %). In calitate de
emulgator se pot folosi lecitina sau monogliceridele.

Emulsiile de ulei-apa se folosesc si pentru ungerea formelor si a tavilor de copt (emulsii
de desprindere). Pot fi folosite emulsii ce contin 20-35% ulei, 4-7% emulgator, 63-75% apa.

Instalatii pentru obtinerea emulsiei de grasimi

In sectiile de mica capacitate, emulsia de grisimi se poate obtine intr-un rezervor
prevazut cu ax cu palete, dizolvarea emulgatorului in ulei facandu-se separat. Foarte importanta
este respectarea ordinii de introducere a componentelor si a turatiei axului agitator.

Pe acest principiu pot functiona si instalatii cu capacitate mare.

Tabelul nr. 3.3. Instalatii pentru prepararea emulsiei de grasimi

Tipul instalatiei Parti componente

Amestec ulei-emulgator

1- rezervor;
2- agitator.

emulsie in
consum

4
;
[
¢
7
y

Instalatie cu agitator pentru obtinerea emulsiei de grasimi.

3.2.2.7. Pregdtirea laptelui praf

Laptele praf se poate folosi ca atare, dar rezultate superioare se obtin daca este dizolvat in
prealabil in apa cu temperatura de 40°C (1 parte lapte praf si 3—4 parti apa).
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3.2.2.8. Pregdtirea oudalor

Oudle intregi proaspete se supun dezinfectarii si spalarii In vederea reducerii incarcarii
microbiene. Dezinfectarea se face cu solutie de clor 2% timp de 5 — 10 min. si solutie sodata
20%, urmata de spalare cu apa 5 — 6 min. Se executa in bazine speciale.

Se introduc in aluat dupa o batere prealabild, singure sau in amestec cu apa (raport 1:1).

Melanjul congelat inainte de utilizare se decongeleazi si apoi se filtreaza. In vederea
omogenizarii in aluat se amesteca cu apa calda in raport 1:1.

Praful de oud se amesteca cu apa calda avand temperatura de 40 - 45°C (1 parte oud praf
— 3 parti apa), se omogenizeaza prin agitare si apoi se filtreaza. Optim este ca hidratarea oualor
sa dureze o ora.

3.2.3. Dozarea materiilor prime si auxiliare

Pentru obtinerea unui aluat cu anumite proprietati fizico-chimice si in final a unui produs
corespunzator din punct de vedere calitativ, este necesar ca materiile prime sa fie dozate in
cantitatile prevazute de reteta de fabricatie, dupa cum urmeaza:

Tabelul 3.4. Dozarea materiilor prime si auxiliare pentru diferite sortimente de pdine

Materii prime §i auxiliare | Pdine alba | Pdine semialba | Pdine neagra | Produse de franzelarie
cu adaosuri

Faina 100 100 100 100

Drojdie 09-10 0,7-08 06-0,7 12-14

Sare 12-15 13-16 13-16 10-14

Apa 54 -59 53 - 60 60-63 42 - 45

Zahar - - - 2,0-4,0

Ulei - - - 4,0-4,5

Atat materiile prime, cat si cele auxiliare folosite se raporteazi la 100 kg de faina. In
acest sens, se vor efectua operatii de cantdrire pentru dozarea fainii §i masurare de volume pentru
dozarea lichidelor folosite (apa, suspensia de drojdie, solutia de sare, grasimi lichide).

3.2.3.1. Dozarea fainii

La dozarea fainii si la alegerea utilajului pentru dozare se va tine seama de o serie de
particularitati pe care le prezinta fdina ca material purverulent. Greutatea specifica a fainii este in
general mica si variaza datorita continutului de aer inglobat in timpul transportului si depozitarii.

Dozarea fainii se executd In timpul prepardrii prospaturii, maielei si aluatului prin
cantdrire, respectdnd indicatiile retetei de fabricatie. Aceasta dozare se face pe principiul
volumetric, cand se masoara volumul unei anumite mase de faina. Astfel, dozarea se face tinand
cont de volumul cuvei malaxorului, pentru a se evita revarsarea aluatului din cuva in timpul
operatiei de fermentare. In functie de tipul fainii, se foloseste un total ce nu trebuie si
depaseasca 45 % din volumul cuvei malaxorului pentru faina neagra, 40% pentru faina semialba
si 35% 1n cazul fainii albe.

Pentru dozarea fainii se foloseste utilajul numit bascula cu cadran, ce se monteaza in
sectia de preparare a aluatului (este folosita in brutariile mici si mijlocii). Aceasta, Iimpreuna cu
timocul alcatuiesc statia de dozare a fainii. Pentru dozare, cuva 1 in care urmeaza a se prepara
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aluatul, se aduce pe platforma basculei 2, se stabileste greutatea initiala si apoi se deschide
subarul 3 al timocului de faina 4 ce deserveste statia de dozare, lasind sa curga cantitatea
necesara. Faina se aduce la timoc cu ajutorul melcului transportor 5 si elevatorul 6. Acest
procedeu de dozare necesitd multe manipulari si efortur sporit din partea muncitorului
framéantator.

Datorita acestui dezavantaj, bascula cu cadran este inlocuita cu alte tipuri de dozatoare
(cantarul semiautomat, dozatoare cu functionare continua cu melc, cu banda, cu tambur, cu
vibrator).

Cantarul semiautomat este utilizat Tn fabricile mari, asigurand precizia dozarii si usurinta
muncii lucratorului. Acest cantar se compune dintr-un rezervor 1, in care se primeste faina si
care se sprijina pe un sistem de parghii pentru cantarire 2. Cantitatea de faina cantarita se indica
pe cadranul gradat 3, prevazut atat cu ac indicator, cat si cu sistem de fixare a cantitatii necesare
de cantarit. Rezervorul de cantarire are in partea inferioard o gura de evacuare 4, care se inchide
si se deschide cu dispozitivul de obturare 5. Alimentarea cu faina se face prin intermediul unei
ecluze 6, actionate de motorul electric 7.

Tabelul nr. 3.5. Tipuri de sisteme de cdntarire a fainii

Sistemul de cantarire Parti componente

1-cuva
2-bascula
3-subar
4-timoc de faina
5-melc transportor
6-elevator
Statie de dozare a fainii utilizand bascula cu cadran
]
[ 1-rezervor
2-sistem de parghii pentru cantarire
2 3-cadran gradat
5 » 4-gura de evacuare
o4 — : 5-dispozitiv de obturare
o8 r Q 4 6-ecluza
+ -
. a 7-motor electric
A}
A\
l? '. '.' l
b o
& a 4

Cantarul semiautomat
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3.2.3.2. Dozarea lichidelor

Pentru dozarea componentelor lichide (apa, solutia de sare, suspensia de drojdie, grasimi
fluide) din reteta de fabricatie, se folosesc vase simple, gradate, sau instalatii ce au prevazut si
termometru pentru citirea temperaturii apei (dozatorul automat si semiautomat).

Drojdia de panificatie, adaugata in aluat, se Tnmulteste si produce in acelasi timp
fermentatia alcoolica. Cantitatea de suspensie de drojdie (drojdie comprimata desfacuta in apa
calda) care se dozeaza, difera in functie de concentratia si cantitatea drojdiei din reteta. Astfel,
cantitatea de drojdie folositd variaza intre 0,6 - 1,4% fatd de cantitatea de faina utilizata si
depinde si de puterea de crestere a drojdiei (cu cat calitatea este mai buna, cu atat cantitatea de
drojdie folositd este mai mica).

Sarea se introduce in aluat sub forma de solutie, in proportie de 1,0 — 1,6% fata de
cantitatea de faina, in functie de produs, in scopul de a se repartiza uniform in aluat. Dozarea
solutiilor de sare cat si a drojdiei Se face prin legarea directd a dozatorului la conductele prin
care circula acestea. Pe timpul verii, se mareste cantitatea de sare in scopul franarii procesului de
fermentare.

Pentru dozarea grasimilor fluidizate se utilizeaza instalatii oarecum similare cu cele
precizate anterior, a caror alimentare se face prin conducte incalzite cu abur, spre a se mentine
grasimea in stare fluidizata.

3.2.4. Framantarea aluatului

Framantarea este o operatie fundamentald in tehnologia panificatiei. Rolul ei consta in
obtinerea unui aluat omogen, legat, nelipicios, tenace, elastic si extensibil. Aceste caracteristici
depind de calitatea fainii, aerul inclus la framantare, cantitatea de apd adaugatd cat si de
conditiile in care se executa framantarea.

Operatia de framantare se realizeaza in utilaje numite malaxoare, mai precis in cuva
acestora, unde se prepara prospatura, maiaua si in final aluatul.

Framantarea este operatia tehnologicd de amestecare a materiilor prime §i auxiliare in
vederea obfinerii unei mase omogene de aluat. Frimantarea are drept scop realizarea Insusirilor
reologice specifice aluatului din fiina de grau. Insusirile reologice ale aluatului sunt: elasticitate,
plasticitate, extensibilitate si rezistentd la intindere. Aceste insusiri influenteaza calitatea painii
prin: mentinerea prospetimii, elesticitatea cojii si a miezului si nu in ultimul rand volumul si
forma painii.

3.2.4.1. Procese fizico-chimice care se produc la framdntare

In timpul amestecarii, datorita deplasarii relative a componentelor sub actiunea fortelor
exterioare, particulele de faina vin in contact cu apa, care umezeste rapid suprafata exterioard a
particulelor de faind, formand mici aglomerari umede.

In timpul framintdrii, aceste aglomeriri umede de fiina, sub influenta actunii mecanice
de framintare, se lipesc intre ele, apa de la suprafata patrunde progresiv in profunzime, proteinele
se hidrateaza, cantitatea de apa legata creste, iar aluatul 1si mareste consistenta si capatd treptat
insusiri elastice. Datoritd miscarii bratelor de framantare ale malaxoarelor, in masa de aluat nou
formata apar gradienti de viteza care supun aluatul la deformari ce determina formarea Insusirilor
reologice caracterizate de consistenta, extensibilitate, elasticitate.

Proteinele glutenice au rolul cel mai important in formarea aluatului. in prezenta apei,
acestea se umfla si, sub influenta actiunii mecanice de framantare, se unesc formand glutenul.
Rezulta o structura sub forma unei retele vasco - elastice, care inglobeaza amidonul determinand
obtinerea unui aluat coeziv, ce poate sa se extinda sub presiunea gazelor rezultate la fermentare.

Formarea glutenului are loc progresiv in aluat. Glutenul este alcatuit din doud
componente, glutenina si gliadina. Rolul principal in formarea glutenului il are glutenina,
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datorita moleculei extinse, cu suprafatd mare, ce favorizeaza asocieri cu alte proteine din faina.
Gliadinele bogate in sulf formeaza legaturi disulfidice cu glutenina. Pentru insusirile reologice
ale glutenului rolul principal se atribuie legaturilor disulfidice (legaturi covalente).

Pentru inbunatatirea viscozitatii aluatului, in practica se pot folosi substante oxidante ce
se adauga la framantare. Aceste substante sunt: acidul ascorbic, iodatul si bromatul de potasiu.
Acidul ascorbic prezinta avantajul ca nu este supus restrictiilor legii sanitare romane, doza
admisa fiind de 25 - 75 ppm fata de masa fainii prelucrate.

In SUA, dar si in Europa, la frimintare se adauga grasimi care influenteazi capacitatea
aluatului de a retine gazele. Se cunosc in prezent cateva procedee moderne de framintare si
anume: procedeul Do-Maker (oxidantul folosit este bromatul de potasiu), procedeul Amflow
(oxidantul este acidul ascorbic), procedeul Chorleywood (oxidantul este acidul ascorbic).

3.2.4.2. Utilaje pentru framdntare

Utilajele in care se desfisoara operatia de friméntare se numesc malaxoare. In cuva
acestora se prepara atat prospatura si maiaua, cat si aluatul .

Malaxorul este alcatuit din doud parti componente importante: cuva malaxorului si batiul
cu bratul malaxor sau framantator. Framantarea este realizatd de catre braful malaxorului prin
intermediul unor miscari in urma carora va rezulta o masa de aluat omogena. Forma bratului,
viteza si forma cuvei de framantare, cat si viteza si traiectoria bratului malaxor sunt factori care
influenteaza procesul de framantare. Bratele fraimantatoare care au ramificatii sau palete multiple
antreneaza o cantitate mare de aluat, care va fi mai bine si mai rapid frimantat. Cu cat viteza
bratului malaxor este mai mare, durata de frimantare este mai mica.

Malaxoarele se pot clasifica dupa mai multe criterii astfel :

a. dupa modul de functionare:

- malaxoare cu functionare continua;

- malaxoare cu fumctionare discontinua.
b. dupa constructia bratului malaxor:

- malaxoare cu axa bratului inclinata;

- malaxoare cu axa bratului verticala;

- malaxoare cu axa bratului orizontala.
C. dupa constructia cuvei:

- malaxoare cu cuva fixa;

- malaxoare cu cuva mobila.

La noi se folosesc in special malaxoarele cu brat inclinat sau vertical si cuva mobila, ce
sunt reprezentate mai jos.
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Tabelul 3.6. Tipuri de malaxoare

Tipul malaxorului
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Malaxorul cu axul bratului de framantare inclinat
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Parti componente

1 - cuva carucior

2 - sistem de actionare

3 - piedica

4 - brat de malaxare

5 - maneta

6 - postament pentru fixarea cuvei

1 - cuva malaxorului

2 - carucior

3 - roti fixe

4 - roata de ghidare

5 - placa de fixare

6 - bratul de framantare
7 - paleta bratului

8 - sistem de actionare

1 - cuva malaxorului

2 —gura de alimentare

3 — brat de framéantare

4 — capac rabatabil de evacuare
5 — transmisie cu roti dintate



Malaxor
spirala

Ccu

elicoidala conica

1 - cuva semicilindrica fixa
2 - ax cu brate

Q{'r% 4 3 - palete

4 - perete despartitor

7

Malaxor continuu cu brat cu palete HTR

3.2.5. Fermentarea aluatului

Operatia de fermentare este principala fazd din procesul tehnologic de fabricare a painii.

Scopul acestei operatii consta in obtinerea unui aluat bine afanat, din care sa rezulte produse cu
volum mare, cu digestibilitate ridicata, al caror miez sa fie elastic, cu pori desi, uniformi.

Procesul de fermentare este un ansamblu de transformari ce au loc 1n aluat, conducand la

obtinerea unui aluat optim pentru divizare $i coacere.

Afanarea diferitelor aluaturi se poate realiza prin mai multe metode: fizic, chimic,

biochimic. La produsele de franzeldrie, cat si pentru paine, se foloseste afanarea biochimica, prin
fermentare cu ajutorul drojdiilor.

Fermentarea are loc in mai multe etape, ce corespund unor operatii din procesul

tehnologic:

fermentarea propriu-zisa a aluatului;

predospirea;

dospirea finala a bucatilor de aluat.

La fermentare au loc urmatoarele tipuri de transformari:

microbiologice: inmulfirea drojdiilor, inmultirea bacteriilor acidogene (lactice si acetice),
fermentatia alcoolica si lactica;

enzimatice: descompunerea enzimaticd a amidonului numita amiloliza amidonului,
descompunerea enzimatica a proteinelor fainii numita proteoliza glutenului;

chimice: modificarea glucidelor si proteinelor.

Procesele microbiologice sunt datorate folosirii drojdiei, iar cele enzimatice sunt

determinate de enzimele prezente in mod natural in faina.
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2.2.5.1. Transformdri microbiologice

Inmultirea drojiilor si a bacteriilor acidogene se realizeaza intr-un mediu nutritiv creat de
semifabricatele folosite (prospatura si maia). Aceste semifabricate sunt bogate in substante
nutritive precum zaharuri, substante minerale si proteine, care se metabolizeaza la alcool etilic si
dioxid de carbon.

Fermentatia alcoolica este determinatd de complexul enzimatic al drojdiei, care
transforma monozaharidele (glucoza) din aluat in alcool etilic si dioxid de carbon. Substantele
rezultate se acumuleaza in aluat, alcoolul divolvandu-se Tn aluat, iar CO,, sub forma unor bule
mici, datoritd difuziunii si caldurii, tinde si se deplaseze si si se dilate. Intdlnind rezistenta
glutenului, bulele nu pot iesi decat partial din masa aluatului, majoritatea se aglomereaza si
formeaza pori care dau aluatului aspect buretos. Astfel va rezulta un aluat afanat, cu aspect poros
si buretos.

Aluatul bine fermentat este neted, se intinde in fire paralele, este elastic si plastic,
nelipicios, cu miros placut de alcool. Structura in taieturd este poroasa, uniforma si cu aspect
uscat.

Din punct de vedere biochimic, fermentatia alcoolica este reprezentata de reactia
urmatoare:

zimaza
Ce H 15,04 —>» 2C,H5s-OH + 2C0O,+24 cal
glucoza din drojdie alcool etilic dioxid caldura
de carbon

Concomitent cu fermentatia alcoolica, au loc doud fermentatii secundare si anume:
fermentatia lactica si fermentatia acetica. Ambele determind formarea gustului si cresterea
aciditatii aluatului.

Fermentatia lactica, prin acidul lactic rezultat, imbunatateste proprietatile fizice ale
aluatului, franeaza activitatea bacteriilor butirice, mentine prospetimea painii, stimuleaza
fnmultirea drojdiilor.

Fermentatia acetica este produsa de bacteriile acetice care oxideaza alcoolul etilic format
in urma fermentatiei alcoolice, transformandu-1 in acid acetic. In cantititi mici, acidul acetic
ajuta la formarea gustului painii, dar in exces duce la obtinerea de produse cu gust acru.

3.2.5.2. Transformari enzimatice

Sunt reprezentate in cea mai mare parte de amiloliza amidonului si apoi de proteoliza
glutenului.

Amiloliza amidonului este data de catre enzimele o si B - amilaza, care actioneaza
diferit, dupd cum urmeaza: x-amilaza rupe lanturile glucozidice, indiferent daca este vorba de
lanturi liniare sau ramificate de amilopectind, punind in libertate dextrine; B-amilaza scindeaza
extremitatile lanturilor glucozidice, din care se desprinde maltoza molecula cu moleculd. Aceste
doud enzime se completeaza reciproc, in sensul cd «-amilza transforma amidonul formand mai
multe dextrine §i o cantitate micd de maltoza, iar B-amilaza transformd amidonul Tn mai putine
dextrine si mai multa maltoza. O amiloliza optima permite obtinerea de produse cu textura fina,
gust si aroma dezvoltate, coaja normal coloratd si miezul poros.

Proteoliza glutenului reprezinta descompunerea glutenului pe cale hidrolitica de catre
enzimele proteolitice (proteaze). Proteazele au o activitate mai intensa atunci cand glutenul este
de calitate mai slabd, caz in care aluatul se inmoaie $i nu mai poate fi prelucrat, rezultdnd
produse cu volum redus si aplatizate. Daca glutenul este puternic (din faina puternica), proteoliza
este doritd pentru a se obtine un aluat cu proprietati structurale optime si deci produse de calitate
superioara. Degradarea glutenului este stimulata de temperatura si de glutationul din drojdia
comprimatd, dar poate fi si franatd de catre amelioratorii (substante oxidante) folositi. Pe linga
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proteaze, asupra proteinelor mai actioneaza endopeptidazele, enzime care hidrolizeaza legaturile
peptidice, cu formare de polipeptide.

3.2.5.3. Transformari chimice

Transformarile chimice se refera in primul rand la modificarea glucidelor si in al doilea
rand la modificarea proteinelor.

Astfel, drojdia scindeaza zaharoza cu ajutorul enzimei invertaza in zaharuri reducatoare
(glucoza si fuctoza), marind continutul in zaharuri al aluatului. Calitatea painii este influentata de
cantitatea de amidon hidrolizat la fermentatie. La o cantitate micd rezultd putine gaze de
fermentatie si painea va avea volumul redus, invechindu-se rapid, iar la o cantitate prea mare,
capacitatea aluatului de a refine gazele de fermentatie scade, datoritd scaderii proprietatilor
reologice prin ruperea scheletului glutenic, painea fiind tot cu volum redus.

Transformarile proteinelor influenteaza pozitiv capacitatea aluatului de a retine gazele de
fermentatie, glutenul devenind elastic si extensibil. Daca aluatul este suprafermentat, isi pierde
din extensibilitate si se rupe usor sub presiunea gazelor formate, painea rezultdnd cu volum
scazut si porozitate grosierd. Aluatul insuficient fermentat este extensibil dar putin elastic, cu
rezisten{d mica la intindere, ceea ce duce la paine cu volum redus.

Fermentatia modificd proteinele in sensul cad slabeste scheletul glutenic, dar creste
gradul de solubilitate al acestuia. Astfel, ochiurile peretilor retelei de gluten se subtiaza cand
gazele de fermentatie sunt suficiente si se compactizeaza din nou cand porozitatea aluatului este
pre mare.

2.2.5.4. Regimul de fermentatie

Regimul de fermentatie a semifabricatelor corespunde metodei folosite la prepararea
aluatului si se refera la temperatura, durata si aciditate finala.

Temperatura la care fermentatia are loc este aceea la care se prepard semifabricatul,
respectiv 26-29°C pentru propaturd si maia si 29 -31°C pentru aluat. In spatiul unde are loc
fermentatia, temperatura aerului trebuie sd fie de 28 — 32°C, iar umiditatea relativa a aerului de
75 -80 %, fara curenti de aer.

Durata fermentatiei variaza cu natura semifabricatului, sortul si calitatea fainii folosite.

Tabelul 3.7. Durata medie de fermentare a semifabricatelor (minute)

Semifabricatul Faina neagra Faina semialba Faina alba
Prospatura 210 - 240 240 - 300 240 - 300
Maia 120 - 140 140 - 160 150 - 180
Aluat 25-35 30 -40 40 - 60

Durata de fermentatie este influentata de calitatea fainurilor folosite; astfel, la fainuri de
calitate mai buna durata este mai mare, iar la cele de calitate inferioara, mai redusa.

Aciditatea semifabricatelor la sfarsitul fermentatiei este un factor al regimului in care s-a
desfaturat aceasta faza a procesului tehnologic.

Tabelul 3.8. Aciditatea pentru semifabricate (grade de aciditate)

Semifabricatul Faina neagra Faina semialba Faina alba
Prospatura 7-8 6-7 3-4
Maia 55-6,5 45-55 25-35
Aluat 45-55 4-5 2-3
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Controlul procesului de fermentatie se face pe cale senzoriald §i prin determinarea
aciditatii si a temperaturii semifabricatelor. Prospatura sau maiaua bine fermentate au volum
mare, iar suprafata care la inceput este convexa, incepe sa se lase. Au miros de alcool si structura
poroasd. Aluatul bine fermentat este neted, elastic, nelipicios, se intinde in fibre paralele si
prezintd miros de alcool. Aciditatea se determind cu ajutorul pH-metrelor iar temperatura cu
ajutorul termometrelor.

Fermentatia se desfiasoara in instaltii care asigurd temperatura, umiditatea relativd a
aerului si lipsa curentilor de aer. La fabricile mari se folosesc camere de fermentare ce sunt
dimensionate in functie de numarul de cuve necesare si de suprafata pe care o ocupa acestea. La
brutariile mici, fermentarea are loc in cuvele Tn care s-a framantat semifabricatul, ce se aseaza
intr-un loc calduros si lipsit de curenti.

3.2.6. Prelucrarea aluatului

Dupa faza de preparare a aluatului, urmeaza etapa tehnologica de prelucrare, in urma
careia rezultd bucati de aluat cu o anumita greutate si forma, in functie de sortimentul ce urmeaza
a fii obtinut. Ca si etapa anterioara si aceasta etapa cuprinde mai multe operatii tehnologice, dupa
cum urmeaza : divizarea aluatului, modelarea aluatului, predospirea si dospirea finala a aluatului.

Tabelul 3.9. Schema operatiilor de prelucrare a aluatului

| OPERATH PAINE ° _PRODUSE DE FRANZELARIE

DIVIZARE (

ROTUNJIRE 1
* ; Bl
ALUNGIRE d
RULARE .
CRESTARE
IMPLETIRE

1y [o %
AUAT | () G S22 | @ D &&= D
MODELAT . Bat st
Sferd olungit . Oalap oterd . Impletiturd
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3.2.6.1. Rdasturnarea si divizarea aluatului

Divizarea este operatia tehnologica prin care aluatul fermentat este Tmpartit in bucati de
greutate egald, prestabilitd. Scopul divizarii este de a obtine bucati de aluat cu o masa care sa
acopere pierderile n greutate aparute la coacere si racire.

Utilaje folosite la rasturnarea aluatului din cuve
Pentru a putea fi divizat, aluatul este scos din cuva in care a fost preparat si rasturnat in
plafiia divizorului de aluat, cu ajutorul rasturnatoarelor de cuve. Se folosesc doua tipuri de
rasturnatoare in functie de pozitia pe care o are sala de preparare a aluatului fatd de cea de
prelucrare, respectiv de fluxul tehnologic folosit.
Rasturnatoarele de cuve se mai numesc si masini de golit cuve. Acestea pot fi:
- rasturnatoare care executd numai bascularea cuvei (simple) - folosite la fluxul pe
verticala
- rasturnatoare ridicdtoare, care mai intai ridica cuva dupa care o basculeaza - folosite in
fluxul pe orizontala.
Rasturnatoarele dispun de automate care blocheaza cuva in pozitiile extreme.

Tabelul 3.10. Tipuri de rasturndatoare

Denumirea rasturnatorului Parti componenete

1 - cuva de aluat

2 - platforma

3 - sistem de prindere
4 - ax

5 - palnie de alimentare

1 - cuva de aluat

2 - platforma

3 - sistem de prindere si blocare
4 -ax

5 - pélnie de alimentare divizor
6 - cabluri de ridicare a cuvei

7 - troliu

Rasturnator ridicator
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Divizarea alutului se realizeaza cu masini care functioneaza pe principiul portionarii
volumetrice, potrivit caruia la volume egale corespund greutati egale de aluat. Pentru o divizare
corectd, masa aluatului trebuie sa fie cat mai consistenta, omogena si constanta.

Masa nominala a bucatilor de aluat divizat, Ma, se stabileste {inind cont atat de pierderile
tehnologice (scdzaminte) ce au loc la coacere si racire, cat si de masa produsului finit.

n care;

Mp j(kg) Ma - masa nominald a bucatii de aluat, in kg;

o bl ST
100 100

Utilaje folosite la divizarea aluatului

Operatia de divizare se poate realiza manual sau mecanic, cu ajutorul masinilor de
divizat. In timpul operatiei de divizare, in aluat se produs tensiuni interne, iar scheletul structural
al glutenului este partial distrus, aceasta determinand o inrautatire a proprietatilor fizice ale
aluatului (reducerea porozitatii formate la fermentare).

Pentru fabricarea painii se folosesc masini cu functionare continud, iar pentru produsele
de franzelarie si masini cu functionare dicontinua.

Frecvent intalnite in productie sunt: masina de divizat cu tambur, magina de divizat cu
camera de divizare si masina de divizat bucati mici (discontinud) folosita la fabricarea cornurilor,
chiflelor, impletiturilor.

Ma =

Mp - masa nominald a produsului finit, in kg;
Sc - scazamintele rezultate la coacere, Tn %;
Sr - scazamintele rezultate la racire, in %.

Tabelul 3.11. Tipuri de utilaje folosite la divizarea aluatului

Denumirea utilajului Parti componente

1- batiu

2 - tambur de divizare cu sase cutite
3 - tambur de alimentare

4 - palnie de alimentare

5 - sistem de role

6 - banda de transport buciti de aluat
7 - plasda metalica

8 - pahare cu ulei pentru ungerea
aluatului

9 - motor electric

10 - reductor

Masina de divizat cu tambur
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1 - pélnia de alimentare

2,3 - pereche de tavalugi

4 - camera de divizare

5 - cap divizor

6 - cutit placa

7 - cutit care inchide spatiul de evacuare
8,9 - bucata de aluat

10 - banda transportoare

1- placa cilindrica unde se aseaza aluatul
2 - capac rabatabil pentru presare aluat

3 - placute cu fante

4 - cutit multilamelar

5 - tija ce ajuta la divizarea aluatului

Masina de divizat bucati mici discontinua

3.2.6.2. Modelarea aluatului

Operatia de modelare conduce la obtinerea unei forme estetice a produsului finit, iar prin
eliminarea golurilor mari formate la fermentatie, o structurd uniformad a miezului. In timpul
coacerii, produsele se vor dezvolta uniform datorita formei simetrice obtinute prin modelare.

Modelarea se face mecanizat iar impletirea manual.

Actiunea mecanica de framintare a aluatului este continuata prin modelare la parametri
redusi, astfel ca transformarile suferite de proteine evolueaza, imbunatatind Insusirile reologice
ale aluatului si calitatea produsului finit. O actiune mecanica insuficient de intensd nu permite
aluatului sd atinga potentialul maxim reologic, iar la o actiune exagerat de intensd se distruge
scheletul glutenic.

La o modelare corespunzatoare, porii existen{i in aluat se fragmenteaza, iar bulele mari
de gaze se distrug,rezultand un numar mare de pori fini imbunatatind calitatea painii.Printr-0
modelare incorectd, gazele de fermentatie sunt distribuite neuniform, ceea ce da nastere la goluri
n interiorul produsului.

Datorita modelarii, pozitia celulelor de drojdie si a bacteriilor este schimbata, acestea
ajungand in locuri mai bogate in substante nutritive,ceea ce explica cresterea bucatilor de aluat.

Daca suprafata bucatii de aluat modelat nu este bine inchisa, iar incheietura bine lipita
(stransa) la coacere se formeaza crapaturi, care permit gazelor si substantelor de aroma sa iasa,
obtinindu-se produse aplatizate, cu miez neelastic, lipsit de gust si aroma, greu asimilabile.

Tehnici de modelare

Modelarea aluatului se realizeaza sub forma: rotunda, alungitd, Tmpletita.

Pentru paine, modelarea se face prin rotunjirea bucatilor de aluat (paine rotundd),
alungirea bucatilor (paine format lung) si rulare (franzeld).
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Pentru produsele de franzelarie, modelarea se face in forma de corn, baton, chifld sau
impletirea in doua, trei, patru si cinci fitiluri.

Modelarea in forme speciale pentru impletire, folositd la produsele de franzelarie,
presupune formarea manuald a unor fitile (fire) care sunt alungite pina la dimensiunea necesara
si apoi Tmpletite in diverse moduri. Fitilele se obtin din bucati mici de aluat divizate, sau din
aluatul modelat in forma de cornuri, care apoi se alungesc prin presare si rostogolirea sub palme,
pe masa de modelare, rezultand fitelele. Daca se fabricd produse de franzelarie presarate cu mac,
susan sau chimen, presararea se executa dupa modelarea bucatilor de aluat.
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Fig.3.3. Tehnica de impletire a unor sortimente de franzelarie
a-douda fitile, b-trei fitile, c-patru fitile, d-cinci fitile.

Utilaje folosite la modelarea aluatului

In principal, modelarea se face mecanizat si numai impletiturile se realizeaza manual.

Cele mai utilizate masini de modelat sunt: masina de rotunjit cu jgheaburi (modelare
rotunda a aluatului pentru painea de pana la 2 kg bucata), masgina de modelat lung (bucata de
aluat este transformata in foaie prin laminare), masina de divizat si rotunjit cu cutit multilamelar
(discontinua, care realizeaza divizarea si rotunjirea bucatilor mici de aluat - chifle).

Tabelul 3.12. Tipuri de utilaje folosite la modelarea aluatului

Denumirea utilajului Parti componente
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lesirea glvatulus,

1 - banda transportoare

2 - jgheaburi semicilindrice

3 - schelet metalic

4 - cilindrii de capat

5 - sistem de fixare si sprijin
care da inclinatia jgheaburilor

1- perechea de valturi de
laminare

2 - plasa metalica care face ca
bucata de aluat sa inceapa sa
fie rulata

3 - scut de protectie

4 - banda transportoare.

1-suprafatd conica exterioara
(poate fi prevazuta cu striuri
pentru a mari frecarea cu
bucatile de aluat)

2-ax de rotatie

3-jgheab

4-cadru rigid pentru
sustinerea jgheabului

5-plan nclinat
A-alimentare cu bucati de
aluat

Masina de modelat rotund cu suprafata conica exterioara

3.2.6.3. Predospirea si dospirea finali a bucatilor de aluat

Predospirea si dospirea finald sunt etape ale fermentatiei aluatului, procese ce au loc in
bucatile aluatului divizat, premodelat si modelat in forma finald. Predospirea este fermentatia
intermediara, iar dospirea, fermentatia finala.

Predospirea se efectuaza in conditii corespunzatoare de temperatura si umiditate, timp
de 5-8 minute, prin mentinerea in repaus a bucatilor de aluat, dupa divizare, avand loc relaxarea
tensiunilor interne aparute dupa divizare si modelare. Predospirea are ca scop sporirea volumului
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produselor, prin refacerea structurii glutenului s§i prin continuarea inmultirii drojdiilor si
bacteriilor lactice.

Este recomandatd predospirea aluatului la painea aba si produsele de franzelarie. Pentru
paine, este suficientd predospirea pe benzile de transport in timpul deplasarii bucatilor de la
divizare la modelare.

Operatia de predospire se realizeazi in utilaje numite predospitoare. Tn cazul liniilor
continue de fabricare a produselor de panificatie se foloseste predospitorul cu benzi suprapuse.
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Fig.3.4. Predospitorul cu benzi suprapuse.

Predospitorul cu benzi suprapuse este alcatuit din urmatoarele parti componente: 1 -
benzi suprapuse, inchise in carcasa 2, suspendatd de planseu. Ridicarea bucdtilor de aluat la
nivelul benzilor se realizeaza cu elevatorul cu cupe 3. Elevatorul este alimentat cu bucati de
aluat, fiind deservit de sistemul de sincronizare 4. Bucatile trec de pe o banda pe alta, iar de pe
ultima banda sunt evacuate prin jgheabul 6.

Dospirea finala are ca scop acumularea de CO; care influenteaza volumul si porozitatea
produselor. Deoarece prin modelare CO, este eliminat, pentru refacere, bucata de aluat trebuie
supusa din nou unei fermentatii, astfel ca produsele sa aiba volum mare si miez afinat.

Pe parcursul dospirii finale, formarea gazelor trebuie sa creasca treptat, atingdnd maximul
la introducerea aluatului n cuptor.

Produsele aplatisate pot sa apard din cauza reducerii procesului de formare a gazelor la
sfarsitul dospirii.

Dinamica si intensitatea formadrii gazelor sunt influentate de: compozitia aluatului,
insusirile de panificatie ale fainii, parametrii spatiului de fermentare finala si metoda de
preparare a aluatului.

Odata cu formarea CO», au loc procese enzimatice care duc la acumularea de acizi si
substante care imprima aroma painii. Pe langa fermentatia alcoolicd, in aluat continud si
fermentatia lactica, astfel incat aciditatea aluatului creste.

Regimul dospirii finale

Dospirea finald trebuie sa se realizeze intr-un mediu cald si umed, cu temperatura de 35-
40°C si umiditatea relativa a aerului de 75-85 %. Aceste conditii sunt necesare pentru a evita
uscarea suprafetei bucatilor de aluat si formarea crustei. La o temperatura sub 30°C, fermentatia
scade 1n intensitate, rezultdnd produse cu volum mic §i porozitate necorspunzdtoare. Temperaturi
intre 37-40°C se folosesc la bucitile de aluat provenite din fainuri puternice, durata dospirii
diminuandu-se. Umiditatea relativa a aerului sub 55 % duce la aparitia crapaturilor in coaja, din
cauza uscarii suprafetei bucatilor de aluat, care cedeaza la cresterea in volum. O umiditate
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relativd peste 90 % provoaca aparitia condensului si aluatul se lipeste de dospitor, rezultand
produse neuniform rumenite, cu basici sub coaja.

Durata dospirii finale este intre 25-60 min., ea depinzand de greutatea produsului,
compozitia aluatului, de calitatea fainii si de metoda de preparare a aluatului. In cazul dospirii
insuficiente, produsele capatd forma bombata, crapaturi laterale, porozitate neuniforma, goluri
alungite vertical. La o dospire indelungata, rezulta produse aplatisate, miezul avand goluri
alungite orizontal, aroma slaba si coaja insuficient colorata.

Daca aluatul provine dintr-o faina de calitate slaba, cu capacitate mica de retinere a
gazelor de fermentare, atunci durata dospirii finale este mica.

Produsele cu masa mica au duratd de dospire finalda mai mare decat cele cu masa mare,
care au o duratd de dospire mai micd. Deci, greutatea produselor este invers proportionald cu
durata de dospire a acestora.

Utilaje folosite la dospirea finala

Utilajele folosite la dospirea finala se mai numesc dospitoare.

In unitatile cu capacitate mica de productie, dospirea finald se realizeazi in dospitoare
mobile (garderobe sau dulapuri), bucatile de aluat fiind asezate pe panacoade din lemn acoperite
cu o pinza curatd. in acest tip de dospitor, bucitile de aluat se aseaza incepand cu panacodul
(scandura) de jos, ordine in care se si scot, pentru a fi introduse Tn cuptor. Acest tip de dospitor
are 16 panacoade, montate cite doud pe 8 randuri in indlfime, unde pot fi agezate, pe fiecare
panacod, 6-8 bucati de aluat pentru painea neagra de 1-2 kg rotunda si 12 -14 bucati de aluat
pentru franzeld. Pentru painea mare, se folosesc niste jgheaburi din lemn (castre), care prin
suprapunere creeaza spatii inchise, prielnice dospirii.

In unititile moderne, cu capacitate de productic mare, se folosesc dospitoare cu
functionare continud, echipate cu instalatii de conditionare a mediului din spatiul de dospire.
Acestea sunt: dospitoare - tunel cu benzi suprapuse sau cu leagane. Pentru dospire, bucatile de
aluat se aseaza cu Incheietura in jos, iar pentru impletituri, in pozitia pe care o au de la modelare,
la distanta de 4-5 cm intre ele, pentru a evita lipirea in urma cresterii in volum.

Tabelul 3.13. Tipuri de utilaje folosite la dospire

Denumirea utilajului Parti componente

— 1
= = _
1 - cadru metalic

2 — panacoade
(scanduri) detasabile
= 3 - roti pentru

- R34 \ég a ' deplasare
s & - i 4 - roti pentru ghidare

Dospitor
mobil
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1,1’- camere de
fermentare suprapuse
2,2’- benzi
transportoare orizontale
3,3’- sisteme de
intindere

4,4’- sisteme de
actionare independente
5- banda ce preia
bucatile dospite

AN
| 1]

Dospitor-tunel cu benzi suprapuse

5 4 3 2
/ / : 1 - conveier format din
(o) / ) doua lanturi

mm 2 - roti dintate
lf:1+ e i r

3 - leagane pentru aluat
1 4 — carcasa dospitorului

ﬁ— A _"‘—"‘ = —513_. 1 izolata termic
ﬂ. cuplor-hmc 5 - instalatie de
.ahmemm- u l 4 r conditionare a aerului
&0 | % 6 - dispozitiv pentru
/8 =4/ 4 asezarea aluatului pe
P b \3’1 —-' @ , leagane.

Dospitor cu leagane

3.2.7. Coacerea bucatilor de aluat

In procesul tehnologic, coacerea reprezinti cea mai importanti etapa, deoarece acum se
produce schimbarea materiilor prime si a semifabricatelor folosite in produse finite comestibile.

Coacerea este un proces hidrotermic complex, determinat de deplasarea caldurii si
umiditatii aluatului supus coacerii. in timpul transformarii aluatului in produs finit, au loc
numeroase modificari de natura fizica, coloidala, biochimica si microbiologica.

Inainte de se introduce bucatile de aluat pe vatra cuptorului, au loc cateva operatii
premergatoare coacerii §1 anume: umezirea (spoirea) semifabricatelor dospite, crestarea
semifabricatelor dospite, presararea si stantarea semifabricatelor.

3.2.7.1. Operatii premergdatoare coacerii

Umezirea semifabricatelor dospite

Umezirea (spoirea) bucatilor de aluat ajuta la formarea luciului cojii painii si la sporirea
si ameliorarea elasticitatii suprafetei aluatului, provenit de la o dospire insuficient de umeda care
a produs uscarea suprefiei.

Umezirea se poate realiza mecanizat, in cazul cuptoarelor cu functionare continua, in
zona de aburire a cuptorului, prin condensarea aburului la suprafata aluatului, sau manual, cu
ajutorul unei perii cu par moale muiata in apa sau intr-un amestec subtire de apa cu faina. Apa
sau solutia de faind folosita produc gelificarea amidonului dizolvand dextrinele ce se formeaza la
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coacere. Gelul format, se intinde ntr-un strat subtire pe suprafata produsului, inchizand porii iar
la coacere va forma o peliculd lucioasa. Daca umezirea este insuficientd, coaja devine mata si
fainoasa.

Crestarea semifabricatelor dospite
Crestarea consta 1n tdierea superficiald a bucétilor de aluat dospit inainte de a fi introduse
in cuptor. Operatia se aplica atat la painea rotunda alba cat si la franzeld. Scopul operatiei este
acela de a se evita formarea crapdturilor si rupturilor in coaja in timpul coacerii (in timpul
cresterii in volum, suprafata aluatului se desface la locurile crestaturii, nu si in alta parte).
Crestaturile se fac in numar diferit, avand pozitia oblicd sau transversald. Adancimea
crestaturii depinde de stadiul dospirii aluatului si este invers proportionald cu acesta.
Crestarea se poate realiza in doud moduri:
- manual - prin miscari rapide, cu ajutorul unui cutit ascutit, usor umezit in apa;
- mecanic - cu un dispozitiv cu cutite circulare din teflon, montate pe un ax rotativ.

Presdrarea §i stantarea semifabricatelor

Presararea este intalnitd la painea impletita si la lipii, avand ca scop cresterea calitatilor
senzoriale. Se folosesc seminte de mac, susan, floarea soarelui decojitd si sare. Presararea se
realizeaza manual Tnainte de introducerea semifabricatelor in cuptor.

Stantarea are rolul de a marca pe fiecare produs un simbol ce distinge echipa care a
fabricat produsul si ora la care a fost fabricat produsul. Stantarea se face numai la sortimentele cu
masa de cel putin 0,500 kg. Stanta se aplica pe fata superioara sau pe cea inferioara (atunci
cand pe coaja se fac mai multe crestaturi).

3.2.7.2. Procese care au loc Tn aluat la coacere

Tn timpul coacerii, In aluat, au loc numeroase transformari, care sunt influentate de
regimul de coacere (temperatura, timp si umiditate). Procesele esentiale care au loc in aluat sunt:
incalzirea aluatului, modificarea amidonului, modificarea proteinelor, formarea aromei si a
gustului painii s1 modificarea activitatii microflorei din aluat.

Incalzirea aluatului este cheia tuturor celorlalte procese si modificiri care au loc la
coacerea painii; se realizeazd prin schimbul de caldurd intre bucdtile de aluat si elementele
incalzite ale cuptorului.

Bucata de aluat se incalzeste treptat, de la exterior la centrul bucatii. Dupa 2-5 minute de
la introducerea in cuptor, stratul periferic al bucatii de aluat isi pierde toata umiditatea, ce se
degaja sub forma de vapori in camera de coacere, luadnd astfel nastere coaja painii. Caldura
patrunde treptat sub coaja, provocind formarea noilor vapori de apa. In acest moment, au loc
doud fenomene: de difuziune de concentratie (vaporii se deplaseazd spre coaja) si de
termodifuziune (vaporii se deplaseaza spre centrul bucatii). Aceasta modificare a umiditatii se
repeta pina ce Intreaga masa de aluat de sub coaja este transformata in miez de paine.

Datorita evaporarii apei, greutatea bucatii de aluat scade. Scazamintele reprezinta
5-20% din masa initiald a bucatii de aluat, fiind mai mari la produsele cu greutate mai mica.

Modificarea amidonului consta in: degradarea termica (gelifierea) si degradarea
enzimatica (prin hidroliza amidonului in prezenta amilazelor).

Gelifierea este un proces endotermic, consumul de cdldura ducand la distrugerea
structurii interioare a granulelor de amidon si divizarea acestora. Prin gelifiere, amidonul
absoarbe apa de hidratare legatd la fraimantare dar si apa de hidaratare pusd in libertate prin
coagularea proteinelor. In urma gelifierii, granulele de amidon devin flexibile si se deformeaza
usor sub actiunea gazelor, influentand astfel volumul painii si structura miezului. Miezul painii
este mai sfaramicios cu cat confine mai multe granule de amidon negelifiate i este cu atat mai
pufos si fraged cu cat garnulele de amidon sunt complet gelifiate. Degradarea Tncepe cu
umflarea granuleleor de amidon, care isi maresc volumul proportional cu cresterea temperaturii,
dupa care incepe gelifierea (la peste 60°C), terminandu-se cand aluatul ajunge la 98°C. in cazul
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fainii de secard, gelifierea are mare importantd, deoarece fainii 1i lipseste glutenul si deci
amidonul gelifiat asigura miezul si scheletul elastic.

Degradarea enzimaticd este influentati de temperatura la care este supus aluatul. in
cadrul acestei etape actioneazd o-amilaza si B-amilaza. o-amilaza scindeaza amidonul la
temperaturi intre 63-83°C, reactia oprindu-se la 90°C. Prin degradarea amidonului, sunt produse
dextrine cu masa mica si cantitdti mari de maltoza si glucoza. -amilaza actioneaza in intervalul
de temperaturd 56-72°C, dupa care se inactiveaza si se distruge la 72°C. Durata de actiune a
acestei enzime este scurtd, dar pune in libertate cantitdti de dextrine limitd, care ajuta la
finalizarea procesului de fermentare a aluatului.

Modificarea proteinelor se face prin denaturare la 70°C, adica in momentul cand incepe
formarea miezului, prin coagulare, procesul fiind ireversibil. Structura glutenului se modifica si
dupa coacerea painii, procesul numindu-se imbatranire. Coagularea proteinelor are loc simultan
cu gelifierea amidonului, contribuind la transformarea aluatului in miez de paine.

Formarea culorii cojii (brunificare) are loc concomitent cu celelalte procese care se
produc in aluat, avand la baza reactia Mailard, cand sunt produse melanoidinele. Faina alba (tare
la foc), duce la obtinerea painii cu coaja deschisa la culoare (palida), datorita puterii reduse de
fermentatie, iar in cazul fainii cu un continut mare in zaharuri fermentescibile, painea va avea
coaja bruna. In practica, se folosesste la aluatul din fiina alba extract de malt sau zahar.

Formarea aromei si a gustului painii sunt consecinta unor transformari chimice care
incep inca de la fermentatie. In paine sunt intalnite numeroase substante de aromd, dintre care
mai reprezentative sunt: alcooli (etanol, feniletanol), acizi (lactic, formic, acetic, butiric),
aldehide (formaldehida, furfurol, acetaldehida, metilglioxal) si cetone (diacetil).

Modificarea activitatii microflorei la coacere constd in: bacteriile lactice si acetice
actioneaza 1n jurul temperaturii de 60°C, dupa care inceteaza, iar drojdiile isi opresc activitatea la
55°C, cand sunt distruse.

3.2.7.3. Regimul de coacere

Coacerea painii si a produselor de franzeldrie, are loc la o anumitd temperaturd si
umiditate, parametri care permit transformarea aluatui in paine.

Durata coacerii depinde de marimea si forma bucatii de aluat, de sortimentul de produs
(compozitia aluatului), de modalitatea de coacere (pe vatrd sau in forme) si de tipul cuptorului
folosit. Nerespectarea duratei de coacere prescrisa conduce la produse slabe calitativ: insuficient
coapte, miezul neelastic, neporos, dens si cu miros de crud iar la masticatie se aglomereaza.

In practica, timpul de coacere variaza intre 30-70 minute la paine si intre 10-25 minute la
produsele de franzelarie.

Tipul cuptorului folosit influenteazd regimul de coacere, astfel cd, dacd se folosesc
cuptoare cu o singurd zona de coacere, temperatura se mentine constantd intre 220 — 260°C,
scazind pe masurd ce produsele se coc, umiditatea fiind mare la Inceputul coacerii. Daca se
folosesc cuptoare cu mai multe zone de coacere, atunci regimul termic este urmatorul:

Faza initiala de coacere are loc la o temperatura nu foarte mare, de 100-120°C si la o
umiditate mare 75-80 %. Umiditatea optima std la baza formarii la suprafata aluatului a unei
pojghite elastice, care permite cresterea volumului painii, iar produsele vor avea culoare placuta
si suprafata lucioasa. Umiditatea mica duce la formarea unei coji rigide, care stagneaza cresterea
in volum, obtinindu-se produse cu volum mic, cu coaja tare si rigidd. Umiditatea excesiva
opreste formarea cojii rezistente la presiunea gazelor de fermentatie, producand crapaturi in
coaja superioara a painii. Tinand cont de acestea, regimul de coacere in faza initiald nu trebuie sa
depaseasca 100°C, aburul sa fie saturat si de presiune joasd, iar formarea curentilor de aer
evitata.

A doua faza de coacere are loc la 250-260°C in camera de coacere, iar in centrul
produsului 50 — 60°C; in acest timp se definitiveaza formarea cojii si a miezului.
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Faza finala are loc intre 180 -200°C. Produsele cu adaosuri (lapte, oua, grasime) se coc la
o temperaturda mai mica decat cele fara adaosuri. Deoarece in ultimile minute de coacere se
definitiveaza calitatea painii, scoaterea din cuptor nu trebuie grabitd. La o temperaturd de 95-
98°C n centrul painii, produsul este bine copt.

Tabelul 3.14. Durata medie de coacere a produselor de panificatie pentru diferite cuptoare

Tipul produsului Masa Formatul Cuptor Cuptor Cuptor
kg de caramida Dampf tunel
paine neagra 1 rotund 45-50 min 30-40 min 30-40 min
péine semialba 1 alungit 40-45 min 30-35 min 30-35 min
paine alba 1 rotund 35-40 min 25-30 min 25-30 min
produse franzelarie 0,750 franzela 30-35 min 25-30 min 25-30 min

3.2.7.4. Utilaje folosite la coacerea produselor de panificatie

Coacerea produselor de panificatie se realizeaza cu ajutorul utilajelor numite cuptoare.
Cuptoarele se pot clasifica dupa urmatoarele criterii:
a. dupa modul de functionare
- cu functionare discontinua - periodica;
- cu functionare continua;
b. dupa modul de incalzire
- cu incalzire directd a camerei de coacere - camera de coacere functioneaza si ca focar,
coacerea alternand cu incalzirea
cu incalzire indirectd a camerei de coacere, camera de coacere este diferita de focar,
caldura fiind trasmisa in camera de coacere prin tevi cu abur sau canale cu aer cald.
c. dupa constructia vetrei
- cu vatra fixa;
- cu vatra mobila - leagane sau banda.
d. dupa sursa de incalzire
- cu arderea combustibililor (gaz metan, motorind, lemn)
- electrice
- curadiatii infrarosii
- cuinductie
- cu curenti de Tnalta frecuenta
- cu microunde
- combinate

Cuptoare cu functionare discontinud ( periodica)

Cele mai folosite cuptoare din aceastd grupa sunt: cuptorul de cardmidad si cuptorul
Dampf. Din punct de vedere al incalzirii, cuptoarele cu functionare periodica pot fi cu incalzire
directa dar si cu incalzire indirectd. La aceste cuptoare, alimentarea bucatilor de aluat alterneaza
cu evacuarea produselor coapte.

Desi reprezinta cel mai vechi tip de cuptoare de paine, se poate spune ca, in ciuda tuturor
rezultatelor tehnologice de pana acum, nu s-a reusit reproducerea intocmai, a calitatii painii
obtinute in astfel de cuptoare, reclama "paine pe vatrd" constituind inca un atu important al
brutarilor in cauza.

Blocul de conversie termicd (sursa termicd), este un focar (arzator), in care energia
inmagazinatd in combustibili (solid, lichid sau gaz) se transforma prin ardere in caldura. De la
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arzator transmiterea cdldurii Tn camera de coacere se poate face direct (cuptoare construite din
zidarie de caramida) sau indirect, in alte tipuri de cuptoare.

Datorita avantajelor economice (reducerea consumului specific de combustibil si forta de
muncd, cresterea capacitatii de productie etc.) si estetice (pdinea are un aspect comercial),
incalzirea indirectd este solutia moderna preferatd. Solutiile tehnice presupun incalzirea unui
agent intermediar lichid (apa-abur), care incélzeste vatra si / sau bolta (cuptoarele Dampf),
circulatia fortatd a gazelor arse printr-o serie de canale in jurul camerei de coacere sau circulatia
fortatd, in camera de coacere, a unui fluid incalzit de la gazele de ardere.

Cuptorul Damph se utilizeaza frecvent in unitatile cu capacitate mica si mijlocie de
productie. La cuptoarele de panificatie de acest tip, incalzirea camerelor de coacere se obtine
prin arderea combustibilului intr-un focar plasat lateral, folosind un injector in cazul
combustibilului lichid sau un arzator in cazul celui gazos. Gazele de ardere incalzesc tevile de
aburi care sunt asezate in randuri sub bolta si sub vatra fiecarei camere de coacere, iar apoi sunt
evacuate printr-un canal de fum.

Incilzirea tevilor cuptorului de panificatie se face la temperaturi intre 800-1000°C, iar
apa care circuld prin ele se transforma in abur supraincalzit cu temperatura de 350°C, trecand
prin spatiul liber al tevilor care se afld in camera de coacere, aburul se condenseaza cedand
caldera 1n spatiul liber al tevilor care se afla in camera de coacere. Avantajele acestui cuptor sunt
productivitatea maritad, coacerea uniforma si consumul redus de combustibil.

Cuptorul cu vetre suprapuse este un cuptor metalic, usor, cu 2....5 camere de coacere
asezate suprapus, pe verticald. Cuptorul are carcasa 1 confectionatd din otel inoxidabil captusita
cu vatid de sticld pentru izolare termici. In interior ea inchide camerele de coacere 2. Fiecare
camerd de coacere are vatra 3, confectionatd din placi refractare, iar la boltd are grila 4.
Incilzirea camerelor de coacere se face cu amestec de gaze primare si gaze recirculate, care
circula printr-o serie de canale dispuse deasupra si sub fiecare camera de coacere, incalzindu-le.
Focarul 5 este asezat in partea inferioara a cuptorului. Ventilatorul radial 6 asigura circulatia
agentului de incalzire in jurul camerelor de coacere. Gazele de ardere rezultate in focar in
amestec cu gazele recirculate sunt aspirate de ventilator si dirijate in canalul magistral 7, de unde
ajung in canalele de incalzire 8, situate deasupra si sub fiecare camera de coacere. Debitul de
gaze de incalzire, se regleaza cu ajutorul clapetelor 9. Dupa ce stribat canalele de incalzire, unde
cedeaza cea mai mare parte din caldura lor, gazele uzate sunt colectate in canalul magistral 10,
de unde o parte se amestecd cu gazele fierbinfi, iar alta parte este dirijatd in atmosferd prin
racordul 11. Pentru umectarea camerelor de coacere in primele minute ale procesului, n
apropierea focarului este plasat generatorul de aburi 12, care este scaldat de gazele fierbinti
rezultate in focar prin arderea combustibilului. Cuptorul este prevazut cu boilerul 13 pentru
incdlzirea apei.

Cuptoare cu carucior. Exista doua tipuri de cuptoare cu carucior :

- cuptoare cu carucior fix;
- cuptoare cu carucior mobil.

Cuptorul are carcasd metalica termoizolata. Ea Inchide camera de coacere si sistemul de
incalzire. Suprafata de coacere este formatd din tavi sau fesaturd metalica/teflon termorezistent
asezate pe un carucior. Caruciorul, pe ale carui rafturi se ageaza bucatile de aluat pentru coacere,
se introduce 1n camera de coacere pe toatd durata coacerii.

In cazul cuptorului cu carucior fix, pentru o coacere uniforma, aerul cald este introdus
alternativ prin partile laterale ale camerei de coacere prin orificiile practicate in peretii laterali ai
acesteia. In cazul ciruciorului rotativ (mobil) coacerea uniformi se realizeaza datorita rotirii
caruciorului. Aburul necesar primelor minute de coacere este produs prin evaporarea apei, care
curge 1n jgheaburi/placi metalice incalzite electric.

Cuptorul are inertie termicd mica.
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Tabelul 3.15. Tipuri de cuptoare cu functionare discontinud

Denumirea cuptorului
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Cuptor cu vetre suprapuse
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Parti componente

1 —schelet

2 - camera de coacere

3 — vatra

4 —bolta

5 —injector

6 - canale de fum

7 - colector de gaze arse
8 — cos

9 — tufecuri (capace)

10 - usi.

1 - corpul cuptorului

2 - camere de coacere
3 - usi basculante

4 - tevi cu abur

5 - parghii si lanturi cu
manere

6 - canale de evacuare
exces abur

7 - canal evacuare fum
8 - placa de vaporizare
abur

9 - focare pentru arderea
combustibilului.

1-carcasa

2-camere de coacere
3-vatra

4-grila

5-focar

6-ventilator radial
7,10-canale magistrale
8-canale de incalzire
9-clapete

11-racord
12-generator de abur
13-boiler



| 1 — camera metalica

E’ it termoizolata

e— l' H 2 — camera de coacere
3 — pereti cu orificii

4 — ventilator

5 —rezistente electrice

6, 6> — clapete care-si

modifica alternativ

pozitia.

S
I
e o e e

A b

Cuptorul cu carucior fix

Cuptoare cu functionare continud

Principalele tipuri de cuptoare cu functionare continua des folosite sunt: cuptorul tunel cu
banda si cuptorul electric. Caracteristic acestor cuptoare este faptul ca, Incarcarea cu bucati de
aluat cat si descarcarea produselor coapte se fac continu fara intrerupere.

Cuptorul tunel cu banda are trei zone termice si este prevazut cu ferestre de control
pentru urmdrirea coacerii, cu termometre $i aparate pentru control si reglarea automata a
incalzirii, precum si o serie de subere ce regleazi gazele arse in cele trei zone. In prima zoni are
loc umezirea bucétilor de aluat cu ajutorul unui distribuitor de abur, iar in celelalte doua zone se
continua si termind coacerea produselor.

Cuptorul electric are incalzirea vetrei electric. Rezistentele electrice de incalzire sunt
montate la partea superioara si inferiora a vetrei, fiind repartizate pe zonele de coacere ale
cuptorului.

Tabelul 3.16. Tipuri de cuptoare cu functionare continud

Denumirea cuptorului Parti
componenete

1 - carcasa metalica

A 2 - camera de
i . coacere-tunel
3 —banda — vatra
4 - roata de capat
5 - banda
transportoare
y ) 6 - motor de
\/ \ '/ actionare a benzii

¢ 7 - focare ce

incalzesc cuptorul
8 — injectoare

9 — ventilatoare
10 - ferestre de
control
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Cuptorul tunel cu banda

73



1 - camera de
coacere

2 - banda — vatra

3 - elemente de
incalzire electrice 4
- elemente de
preincalzire a benzii
5-tevide
alimenatre cu abur
6 - clopot,

7 — fote

Cuptorul electric tip tunel 8 — canal

9 - ventilator.

3.2.8. Depozitarea painii

3.2.8.1. Pregatirea produselor de panificatie pentru depozitare

Dupa ce au fost coapte, produsele sunt scoase din cuptor si, pentru a avea luciu la
suprafatd dar si pentru a se reduce scazamintele, sunt spoite cu apa. Urmeaza receptia acestora
care se executd pe masa de receptie, iar apoi sunt asezate in lazi din plastic sau pe rastele, in
vederea depozitdrii In conditii de igiend. Dimensiunile depozitului trebuie sa corespunda
productiei pe 24 h.

Fig.3.5. Modalitati de depozitare a pdinii
a-rastel, b-naveta (lada din material plastic)

Naveta este confectionatd din material plastic si este folositd la asezarea painii pe coaja
de vatrd. Capacitatea navetelor este de: 8 bucdti franzela alba de 0,500 kg, 5 bucati paine
semialba format lung de 1 kg si 6 bucati paine neagra de 1 kg format rotund.

Rastelul este un carucior, cu structura din inox, prevazut cu rafturi inclinate din inox
pentru agezarea painii.

Masa de receptie este 0 masa mobild care este amplasata in punctele de agezare a painii
in lazile de plastic (navete). Acest utilaj este alimentat continuu de catre banda transportoare si
are rolul de a elimina aglomerdrile de paine, care ar duce la turtirea acestora. Suprafata de lucru
este perforatd sau acoperita cu o plasd de sarma pentru eliminarea farimiturilor obtinute de la
cojirea painii.
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Fig.3.6. Masa de receptie a pdinii
1-suprafata circulara, 2-ax, 3-roti dintate, 4-grup motor, 5-coloana centrala, 6-schelet metalic.

Depozitarea este operatia care incheie procesul tehnologic de fabricatie, faza de care
depinde mentinerea calitatii produselor de panificatie dupa scoaterea din cuptor.
Depozitul este amplasat in vecinatatea salii de coacere si a rampei de expeditie.
Regimul de pastrare a painii in conditii optime trebuie sd indeplineascd urmatorii parametri:
temperatura uniforma intre 18-20C, igiena corespunzitoare ( lipsa insectelor, rozatoarelor si a
mucegaiului), ventilatie optima( naturala sau cu aer conditionat), umiditatea relativa a aerului 65-
70%.

3.2.8.2. Transformari ce au loc in produsele supuse depozitirii

Depozitarea are doud scopuri si anume: racirea produselor si pastrarea calitatii lor pe o
anumita durata de timp, pina la livrarea catre consumatori. Produsele imediat scoase din cuptor,
nu sunt recomandate consumului, de aceea sunt supuse racirii, care este fazd obligatorie a
procesului tehnologic.

Rdcirea produselor se face la temperatura de 20°C in depozit, astfel incat sd aiba loc
repede dar fari si se produca uscarea lor. In timpul racirii au loc doud modificdri: modificarea
temperaturii care diferd in functie de zona produsului si moficarea umiditatii, insosita de
evaporare.

Coaja fiind mai subtire se raceste mai repede decat miezul, astfel cd la 1 h de la scoaterea
din cuptor temperatura scade la la 38°C pentru coaja, iar la miez temperatura scade de la 98°C la
43°C.

Odata cu racirea are loc si fenomenul numit difuziunea termica a umiditatii, care consta
in deplasarea umiditatii din miez citre exterior spre coaja. Cand temperatura painii a ajuns la
temperatura depozitului, apa se evapora mai lent, uscarea painii realizandu-se de asemenea mai
lent.

Récirea painii este influentatd de urmatorii factori:

conditiile de depozitare (umiditatea, temperatura aerului, agezarea pentru racire);
tipul coacerii (in forme sau direct pe vatra cuptorului);

masa si forma painii;

compozitia (cu sau fara adaosuri);
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e tipul fainii.

Produsele cu masa mai mica si cele de forma alungita se racesc mai repede. Daca painea
este coaptd pe vatra si temperatura din depozit ete mai mica, ricirea se realizeaza mai rapid,
comparativ cu painea care a fost coapta in forme

Produsele se pot consuma si sunt racite atunci cand coaja lor are temperatura de 30-35°C.
Ca urmare a evaporarii apei, produsele isi reduc greutatea cu cateva procente. Astfel,
scazamintele ce au loc la racire variaza intre 2,5-3,5 %, in functie de forma painii, marimea si
depozitarea acesteia.

Tabelul 3.17. Durata racirii diferitelor tipuri de paine

Tipul painii Formatul painii Masa painii, kg Timpul de rdcire, h
paine alba franzela 0,500 45
paine semialba franzela 0,750 5
paine neagra rotunda 1 6

Durata de racire si pierderile in greutate se micsoreaza daca se folosesc tunele de racire
cu aer conditionat.

Manipularea produselor in stare fierbinte sau calda si supunerea lor la actiuni mecanice,
cu exceptia celor impuse de scoaterea din cuptor si asezarea in rafturi sau ladite, conduc la
degradarea painii prin incrudare, datoritd desfasurarii unor procese fizico-chimice care afecteaza
starea apei, libera sau legata.

Pastrarea produselor influenteaza calitatea acestora, deoarece 1n aceastd perioada ele
se pot degrada nemaiputand fi date spre consum. Cele mai des intalnite transformari calitative
nedorite ale produselor de panificatie sunt: alterarea prin mucegaire si infectare, pierderea
aromei §i ITnvechirea painii.

Pierderea aromei painii

La o depozitare indelungata, painea isi pierde din aroma. Aceastd pierdere are la baza
volatilizarea substantelor aromatice din paine, dar si oxidarea lor (compusii carbonilici rezultati
in cadrul reactiilor Maillard se oxideaza fiind transformati in acizi corespunzatori). Cele mai
reprezentative substante aromatice din paine sunt: furfurolul, acetaldehida, izovaleraldehida,
metilglioxalul, acidul izobutiric. Oxidarea acestora produce pierderi de aromd si modificarea
gustului. Acidul izobutiric determind gustul de invechit al painii tinute in depozit.

Tnvechirea painii

Invechirea péinii este un proces complex, care incepe odati cu ricirea si se accentueaza
dupi 10 -12 h de depozitare, influentand negativ calitatea produselor. Invechirea painii nu poate
fi Inlaturata, ea poate fi incetinita.

Procesul invechirii are la baza retrogradarea amidonului, imbatrinirea glutenului si
modificarea starii apei.

Miezul este cel care sufera transformadri, prin pierderea elasticitatii si Intdrirea treptatad
datorita pierderilor de umiditate sub 30 %. Daca umiditatea painii este peste 30 %, atunci painea
poate fi Improspatata prin incalzire.

Degradarea glutenului (imbatrinire) este un proces ireversibil. Prin Tnvechire, coaja
neteda, rigida si fragila devine elastica iar miezul compresibil devine sfaramicios si relativ rigid.

Metode de prelungire a prospetimii pdinii.

o folosirea drojdiei lichide care formeaza o cantitate mai mare de acid lactic ce ajutd la
incetinirea Tnvechirii §i pastrarea aromei;

o ambalarea produselor de panificatie;

o utilizarea adaosurilor la prepararea aluatului: lapte, preparate enzimatice;
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e adaugarea unor aditivi care contin emulsionanti, monogliceride, digliceride, fosfatide
(lecitina), sau esteri ai unor acizi grasi;

e congelarea produselor (-15...-20°C) si depozitarea la temperaturi scazute (decongelare
treptatd pentru consum).

3.3. Metode moderne de preparare a painii

Metodele moderne urmaresc scurtarea duratei procesului tehnologic, imbunatatirea
tehnologice.

Metoda care foloseste framintarea rapidd si intensiva a aluatului (dezvoltarea
mecanica a aluatului). Constd in frimantarea la turatii mari ale bratelor de framantare, timp mai
scurt decat in cazul framantarii clasice. In acest fel capacitatea de hidratare a fainii creste usor,
este permisa dispersarea mai find a aerului in aluat, ceea ce faciliteazd procesele de oxidare.
Painea obtinuta are volum crescut, porozitate mai fina, miezul are culoare mai deschisa si isi
pastreaza prospetimea timp mai indelungat. Are aroma mai slaba, din cauza reducerii timpilor de
fermentare. Consumul de energie la framéntare este mai ridicat, iar consumul de drojdie creste
de 1,5-2 ori fata de procedeul clasic. Procedeul da rezultate foarte bune la prelucrarea fainurilor
de calitate slaba.

Metoda cu semifabricate fluide. Presupune folosirea de maiele fluide sau de prefermenti.
Acestia sunt medii de prefermentare obtinute din drojdie, apa, zaharuri fermentescibile, saruri
nutritive pentru drojdie si faina. Se folosesc la procedeele scurte de preparare.

Metoda cu culturi starter de microorganisme. Se utilizeaza in special culturile starter de
bacterii lactice, care conduc la cresterea aciditatii aluatului, ceea ce determind imbunatatirea
calitatii produsului finit. Bacteriile lactice si acidul lactic format inhiba o parte a microflorei
aluatului, reduce activitatea amilazei, impiedicad Tmbolnavirea painii de boala intinderii, ofera o
oarecare protectie Impotriva mucegdirii, imbundtifesc aroma painii.

Metoda de preparare cu semifabricate refrigerate. Permite intreruperea si reluarea
rapidd a lucrului in fabrica de paine §i se bazeazd pe incetinirea proceselor din aluat la
temperaturi scazute. Pot fi refrigerate maiele s1 aluaturi fermentate sau bucati de aluat modelate.
Pastrarea la temperatura de refrigerare se poate face timp de 8-48 de ore. Pentru utilizarea
semifabricatelor refrigerate, acestea se reincalzesc la 26-27°C.

Metoda cu semifabricate congelate. Se bazeaza pe inhibarea proceselor microbiologice
din aluat la temperaturi negative. Se supune congelarii numai aluatul modelat, care necesita timpi
mai scurfi de congelare si decongelare. Congelarea se face la temperaturi de sub -18°C. Pentru
evitarea deshidratarii, aluatul congelat se ambaleaza in vederea depozitarii in pungi de polietilena
inchise etans. Decongelarea se face lent. Congelarea aluatului impune o duratd de dospire mai
mare fatd de aluatul necongelat.

Metoda prepararii pdinii precoapte. Metoda constd in prepararea painii cu coacere
incompletd, urmatd de pastrarea ei pand in momentul consumului, cand se face coacerea finala.
Metoda cuprinde prelucrarea hidrotermica a aluatului prin injectare de abur in camera de coacere
timp de 1-3 minute, urmata de coacere pana la atingerea in centrul miezului a temperaturii de cca
90°C. Produsele precoapte nu au coaja formata, ci prezinta la suprafatd o crusta fina si fragila,
care are tendinta de a se detasa 1n timpul operatiilor de depozitare, manipulare sau coacere finala.
Painea precoapti este ambalati, congelatd si depozitata. Inainte de consum este supusi coacerii
traditionale in cuptor timp de 5-25 min.
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3.4. Aprecierea calitatii produselor de panificatie

Calitatea reprezinta insisirile unui produs de a corespunde nevoilor pentru care a fost
creat. Calitatea produselor de panificatie este strans legata de calitatea si tipul materiilor prime,
in special a fainii utilizate, de regimul tehnologic sau de modul de efectuare a transportului.

Avand calitati gustative mai bune, painea alba este mult apreciata, dar este mai saraca
intr-o serie de substante de tipul vitaminelor si al sarurilor minerale.

Painea cea mai indicatd pentru majoritatea consumatorilor este painea semialba
(intermediard) care acumuleaza o parte din calitatile nutritive ale painii negre, fiind mai usor de
asimilat.

Pentru Tmbunatatirea calitatii painii se folosesc anumite substante care se numesc
amelioratori, asa cum sunt unii acizi: acidul citric, acidul ascorbic, acidul lactic precum si
diamalt. Adaosul de acid ascorbic determind obtinerea unui aluat mai consistent, gustul si aroma
painii devin mai placute si se prelungeste prospetimea.

3.4.1. Caracteristicile senzoriale ale painii

Caracteristicile senzoriale ale painii se manifesta in functie de tipul acesteia.

Caracteristicile senzoriale ale alimentelor, respectiv valoarea organolepticd si estetica,
sunt cele care dau imboldul cumpararii unui produs. De altfel, proprietatile organoleptice
constituie pentru cumparatorul obisnuit primul criteriu de a apreciere a calitatii, influentand
selectarea si acceptabilitatea produselor alimentare, care de cele mai multe ori au un grad de
subiectivitate.

Tabelul 3.18. Caracteristicile senzoriale ale péinii

Caracteristici Conditii de admisibilitate
. Produs bine dezvoltat, cu format specific sortimentului: rotund, oval, lung,
Exterior BN A < < < o
general paralelipipedic (pentru painea la forma) Suprafata cu sau fara crestaturi

(oblice, longitudinale, intersectate), specifica sortimentului

Suprafata lucioasd, matd sau infdinata, specifica sortimentului Culoarea

Aspect . O A » 9 9 A
P Coaja galbena aurie pentru painea alba, bruna sau brun-roscata pentru painea
neagrd, uniformd, rumena
Miez (in | Miez bine afanat pe toata suprafata sectiunii, fara aglomerari de faina, legat
sectiune) | structural de coaja, elastic cu pori fini
Aroma Placuta, caracteristica painii albe bine coapte, fara miros strain (de

mucegai, de ranced, de combustibil etc.)

Placut, caracteristic painii albe bine coapte, fara scrasnet datorat

Gust impuritatilor minerale (pamant, nisip etc.)

3.4.2. Defectele painii

Defectele painii afecteazd numeroase insusiri ale acesteia, scazindu-i calitatea. Aceste
defecte pot proveni de la materia prima folosita, transportul produsului finit, nerespectarea
disciplinei tehnologice si de la o depozitare necorespunzatoare.

Principalele categorii de defecte ale painii sunt: defecte de aspect (defectele cojii,
defectele formei), defectele miezului si defectele gustului i mirosului.
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Avand 1n vedere influenta pe care o au defectele 1n ce priveste diminuarea valorii de consum
a painii, cunoasterea cauzelor si a masurilor pentru evitarea lor capata o importanta deosebita.
Principalii factori care pot provoca defecte sunt :

» folosirea materiilor prime necorespunzatoare din punct de vedere al calitatii, cum ar fi, de
exemplu, faina nematurizatd, faina provenita din grau cu defecte,fdind de calitate slaba, sau
drojdia cu putere redusa de fermentatie;

» conducerea gresita a procesului tehnologic de fabricatie, in special la prepararea
aluatului si la coacere;

» depozitarea si manipularea gresita a produselor dupa coacere.

3.4.2.1. Defectele de aspect

Defectele de aspect cuprind defectele cojii cat si defectele de forma.

Defectele cojii. Coaja painii poate prezenta numeroase defecte, cum ar fi: de culoare
(culoare nueniforma, inchisa, palidd), crapaturi in coaja (laterale sau in coaja superioard) si
aparitia de basici arse (dulci).

Defectele de culoare sunt cel mai des intdlnite defecte ale cojii. Coaja arsa sau palida se
poate datora regimului termic aplicat la coacere. Lipsa culorii specifice (aspect palid) poate fi
cauzatd de continutul scazut in zaharuri al fainii sau consumarii sale ca urmare a prelungirii
dospirii aluatului. Astfel, procesul de Tmbrunare neenzimatica este limitat, iar melanoidinele
formate sunt insuficiente pentru formarea aspectului rumen specific painii de calitate. Culoarea
inchisd are urmatoarele cauze: timp de coacere depasit, temperatura mare la coacere, fermentatia
aluatului un timp prea scurt. Daca in camera de coacere temperatura este neuniformad, coaja va
avea culoare neuniforma.

Basicile arse (dulci) apar la porozitate neuniforma, cand mai multi pori de la suprafata
aluatului se unesc si formeaza basici mari care la coacere se carbonizeaza.

Defectele de forma sunt abateri de la forma tipica si constau in: aplatizari, bombari,
umflaturi, reduceri de volum. Aceste defecte se pot asocia si cu defecte ale miezului. Defectele
de forma pot sd apard din cauza cantitatii si calitatii glutenului din faina, supradospirii sau
dospirii insuficiente, asezarii defectuoase in cuptor, a modului de coacere, a asezarii
necorespunzatoare pentru depozitare. Fdina nematurata, obtinutd din grau proaspat recoltat,
incins, incoltit sau atacat de plosnita, duce la aparitia defectelor de forma.

Tabelul 3.19. Defectele de forma

Tipul Caracteristici si cauze
defectului
Forma Gust fad, miez dens cu pori mici, porozitate neuniforma. Cauze: consistenta mare a
bombata aluatului, fermentare insuficienta, dospire finald scurtd, temperatura de coacere ridicata.
Forma Gust acru, goluri in miez, coajd crapatd.. Cauze: faina de calitate inferioara, cu gluten
aplatizata putin rezistent si elasticitate redusa, fermentatia depasita a aluatului; consistenta mica a
aluatului; dospire finala prelungita; coacere la temperatura scazuta.

Tabelul 3.20. Defectele ale cojii

Tipul defectului Cauze

Crapaturi in Faina are defecte; procesul tehnologic se desfasoard in mod necorespunzator;
coaja dospirea aluatului se desfisoara in mediu cu umiditate relativ micd; cantitate prea
superioara micé sau prea mare de abur in prima faza a coacerii; temperatura scizuta la coacere.
Crapaturi in Bucitile de aluat se aseaza in vatra cuptorului la distante prea mici; coacerea se
coaja laterala realizeaza la temperaturi foarte mici.

79



3.4.2.2. Defectele miezului

Principalele defecte ale miezului painii sunt: porozitate neuniforma, prezenta golurilor
mari, desprinderea miezului de coaja, formarea unor straturi inelare de miez compactizat, miez
cleios si sfarimicios, crapaturi .

Tabelul 3.21. Cauzele defectelor de miez

Tipul defectului

Cauza aparitiei defectului

Porozitate framintarea aluatului insuficientd, modelarea slaba, consistenta prea mare sau
neuniforma mica a aluatului
Goluri mari faina cu insusiri tehnologice slabe, dospire indelungata, aluat cu consistenta

redusa

Desprinderea de
coaia

fermentatie insuficienta, fainuri de calitate inferioara

Straturi compacte

coacere prea lenta la temperaturi joase care favorizeaza condensarea vaporilor de
apa 1n straturile mai reci din interior, faina cu schelet glutenic slab, fermentarea
insuficientd sau depasita

Miez cleios

faina cu activitate amilazica mare, coacere la temperaturi ridicate, aluat cu
aciditate mica din cauza fermentatiei insuficiente.

Miez sfaramicios

faina de extractie mica, aluat cu aciditate mica insuficient fermentat, aluat de
consistenta prea mare

Crapaturi verticale

timp scurt de dospire finala., coacere incompleta, caliate inferioara a fainii,
consistenta mare a aluatului

Crapaturi
orizontale miilocii

faina are proprietati slabe de panificatie, aluatul are consistentd mica

Crapaturi sub coaja
superioarad

paturi deasupra cojii
inferioare

Desprinderea miezului de
coaja

Pori mici si nedezvoltati
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Straturi co‘mpacteA

Pori mici si nedezvoltati Goluri mari in miez

3.4.2.3. Defectele gustului si mirosului

Printre defectele de gust si mios sunt: gustul acru, apare din cauza dospirii prelungite,
gustul dulce determinat de dospirea insuficienta sau folosirea fainii din grau incoltit, gustul amar
datorat fainii impurificate cu seminse de pelin.

Prezenta mirosului strdin apare In pdinea pastratd in conditii improprii, in vecinatatea
unor produse cu miros patrunzator (substante petroliere, substante chimice) sau de la un transport
defectuos.

3.4.3. Bolile painii

Bolile painii apar din cauza microorganismelor care nu sunt distruse prin coacere (spori
rezistenti), deoarece temperatura in miez nu atinge 100°C, sau care patrund in paine prin
crapaturile painii.

Mucegiirea si infectarea apar la o depozitare indelungata, in conditii necorespunzatoare,
sau cand faina a fost infectatd cu germeni ai bacilului mezenteric (boala intinderii), spori de
mucegai din genul Rhisopus Nigricans (colonii cenusii) si Aspergilus Niger (colonii negre-
brune).

Mucegdirea pdinii, apare la o igiend necorepunzatoare, cand in atmosfera depozitului
existd spori de mucegai.

Painea mucegdieste mai ales in zona crapaturilor sau lipiturilor, provenite din cauza
asezarii prea apropiate a bucdtilor de paine in cuptor. Dezvoltarea mucegaiurilor este insotitd de
aparitia unor toxine (aflatoxine) si de formarea unor mirosuri strdine specifice.

Pentru evitarea aparitiei mucegaiului, spatiul de depozitare trebuie sa fie aerisit, curat,
uscat, racoros, iar produsele sa fie asezate 1n 1azi sau rastele pentru o mai buna aerisire.

Tot in scopul evitarii mucegairii, se pot folosi substante chimice ce au actiune antiseptica
( acidul ascorbic). Acestea sunt utilizate sub forma de solutii, adaugate In grasimea folosita in
procesul tehnologic (5 % fata de grasime).

Painea mucegaita nu este datd spre consum si nici ca furaj la animale, din cauza
continutului ridicat in toxine, fiind distrusa prin ardere.

Infectarea painii, este provocata de bacilul mezenteric (Bacillus Mesentericus), care
produce boala cartofului sau boala intinderii. Aceasta alterare apare in urma utilizarii unei
materii prime infectate, deoarece, bacilul se afla in sol si trece pe boabele de grau, de unde nu
poate fi indepartat in totalitate. Alterarea apare in deosebi in lunile calduroase, iunie-august, cand
in depozit temperatura depaseste 35°C si atacd miezul painii. Coaja painii nu poate fi atacatd de
bacilul mezenteric, deoarece la coacere temperatura ei a depasit 100°C, iar bacilul este distrus.
Péinea care prezintd boala intinderii are un miros de fructe stricate, miezul este lipicios si se
intinde n fire argintii.

Pentru a evita aparitia infectarii cu bacilul mezenteric, trebuie respectate urmatoarele
masuri:

e mentinerea unei igiene riguroase in sdlile de fabricatie si in depozite ( spalarea utilajelor

cu o solutie de NaOH 2-3%);

e rdcirea rapida a painii si pastrarea la temperaturi intre 20 -25°C,;
81



o marirea aciditatii painii prin folosirea drojdiei lichide, prospaturilor speciale acido-lactice
sau o cantitate mare de bas (se poate adauga 0,1-0,2 % acid acetic sau 0,2-0,3 % acid
lactic);

« interzicerea folosirii de pesmet provenit de la paine veche la prepararea aluatului.

3.5. Randamentul in paine si consumurile specifice
ale procesului de fabricare a painii

3.5.1. Randamentul in péaine

Randamentul in paine reprezintd cantitatea de paine obtinutd din 100 kg de faina cu
umiditatea de 14 %, la care se adaugd celelalte materii prime si auxiliare. Astfel definit,
randamentul are valori supraunitare si se determina cu ajutorul relatiei:

R=(100+M, +M,)-(P, +P, +P. +P, +P),

n care: R reprezinta randamentul in paine rece, in Kg;

M), - materii prime adaugate la 100 kg faina, in kg;

M, - materii auxiliare adaugate la 100 kg faina, in kg;

Ps - pierderile de faind pana in momentul framantarii aluatului, in kg/100 kg faina;

Pa - pierderile de aluat din momentul framantarii pana la asezarea in cuptor, in kg/100 kg faina;
P. - pierderi la coacere, kg/100 kg faina;

P - pierderi la racire, kg/100 kg faina;

P - alte pierderi, kg/100 kg faina;

100 - cantitatea de faina intratd in magazia de faina a fabricii de paine, in kg.

Randamentul in paine este influentat de urmatorii factori:

e capacitatea de hidratare a fainii. Aceasta determina cantitatea de apa legatd de fdina in
procesul de fraimantare in vederea obtinerii unui aluat de consistenta standard. Cu cat capacitatea
de hidratare este mai mare, cu atat si randamentul in pdine este mai mare. Aceastd Insusire a
fainii este influentata, la randul, ei de umiditatea fainii si de calitatea ei.

Ca baza de calcul pentru randament se ia faina cu umiditatea de 14%. Pentru realizarea
randamentului este necesara respectarea umiditatii painii. O variatie a acesteia cu 1% modifica
randamentul cu 2...3,5%.

e cantitatea de materii auxiliare. Produsele preparate cu adaos de materii auxiliare
(zahar, grasimi etc.) au randamente mai mari decat produsele simple;

e pierderile tehnologice. Tn procesul tehnologic de preparare a painii apar o serie de
pierderi, inevitabile.

= pierderile de faina se datoreaza pierderilor prin pulverizare, deseurilor la cernere s.a.

Pierderile de faina pana la framantare pot atinge 0,2% si chiar mai mult Ele au influenta

mare asupra randamentului si, de aceea, trebuie diminuate spre valoarea zero;

= pierderile de aluat pot interveni la operatiile de divizare si modelare, precum si la

fermentare, datoritd fermentarii glucidelor cu formare de dioxid de carbon, alcool si

produse secundare volatile. O parte din dioxidul de carbon format se pierde alaturi de

cantitdfi mici de alcooli si acizi volatili. Pierderile de aluat pot ajunge pana la 2%;

= pierderi la coacere apar datoritd evaporarii apei din straturile superficiale de aluat care

se transforma in coaja, precum si volatilizarii unor substante rezultate in procesul de

fermentare a glucidelor: dioxid de carbon, alcooli, acizi volatili. VValoarea acestor pierderi
depinde de marimea si forma produsului, de modul de coacere, pe vatra sau in forme, de
regimul de coacere, conform precizarilor din tabelul urmator:
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Tabelul nr. 3.22. Pierderi procentuale in procesul de coacere

TIPUL PAINII PIERDERI LA COACERE, %
Paine 0,500 kg 11...12

Paine 1 kg 9...10

Paine 2 kg 8...9
Produse marunte

0,050 kg 18...22

Pierderile la coacere sunt formate predominant din pierderi de umiditate. La o pierdere
de 9.5%, pierderile de umiditate reprezinta 9,2%, iar cele de substanta uscata 0,3%;

» pierderi la racire apar datoritd pierderilor de umiditate sub forma de vapori si a unei
cantitati foarte mici de substante volatile. Practic, se considera ca la racire au loc numai
pierderi de umiditate. Pierderile la racire au valori de 1...3%;

e pierderile mecanice de pdine si faina sunt formate din rebuturi si deseuri (rupturi,
firimituri), precum si din deseuri neigienice rezultate din faina prafuita in salile de lucru.
Calculul randamentului se mai poate face cu relatia:

R=All1-Pa 1P (1— P, j
100 |~ 100 |~ 100

Al =100+M +M, +W —p,

n care: Al este randamentul Tn aluat, in kg/100 kg faina;
100 - cantitatea de faina intratd in magazia fabricii de paine, in kg;
M, - materiile prime addugate, in kg/100 kg faina,
Ma - materiile auxiliare addugate, in kg/100 kg faina;
W - cantitatea de apa adaugata, in kg/100 kg faina;
pr - pierderile de faina, in kg/100 kg faindg;
Pa - pierderi de aluat, Tn % fatd de masa aluatului frimantat (mg);
pc - pierderi la coacere, in % fata de masa aluatului dospit introdus la coacere (My);
pr- pierderi la racire, in % fata de masa painii fierbinti (My);
Mpr - Masa painii reci, n kg;
Pentru aflarea fiecdrui tip de pierderi exista formule speciale, ca de exemplu:

Mg —My
p,=——-100;
mfr
m, —m

p, =—— "
md
m.—m
p,=——P".100.

m
pf
Randamentul in paine are valori de 130...148 si, pentru produsele mici, de 117...128.

3.5.2. Consumul specific de faina.

Reprezintd cantitatea de faind cu umiditatea de 14% consumatd pentru obtinerea unui
kilogram péine. Se calculeaza cu relatia:
1
c= ElOO [ka].
In productie, consumul specific realizat se obtine prin raportarea cantititii de faina
consumata la productia realizata intr-un anumit interval de timp. De obicei, calculul se face pe

schimb. Se deosebesc:
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» consumul specific de aprovizionare, care se refera la faina introdusa in depozitul de
faina, deci tine seama de pierderile de faina din depozit;

» consumul specific tehnologic, care se refera la cantitatea de faind consumata in procesul
tehnologic (incepand de la framantare).

Consumul specific de faina se stabileste prin probe tehnologice experimentale in conditii
medii de lucru; in aceleasi conditii se stabilesc consumurile specifice si pentru celelalte materii
prime si auxiliare.

Reducerea consumurilor specifice se poate realiza prin promovarea de procedee
tehnologice noi, printr-o mai buna organizare a procesului tehnologic si prin folosirea tehnicii
avansate, care realizeaza pierderi mai mici.

Consumul specific de faind, fiind inversul randamentului, va fi influentat de aceiasi factori
ca si randamentul, fiind in relatie inversa cu acestia. Pentru painea de 2...0,500 kg, consumul
specific de faina este de 0,700...0,775 kg/kg produs.

3.6. Valoarea nutritiva a painii

Este data de continutul de proteine, lipide, glucide, saruei minerale si vitamine al painii si
de coeficientul lor de asimilare.

Valoarea proteica. Painea asigura omului 1/5-1/3 din necesarul total de proteine vegetale.
Valoarea biologicd a proteinelor din paine este relativ redusd, din cauza dezechilibrului
aminoacizilor esentiali.

Valoarea minerala. Este data de continutul painii in calciu, fosfor si fier. Aceste elemente
sunt prezente in cantitate mai mare in painea neagra decat in cea alba. Painea este Tn general
saraca in calciu. Painea alba este saraca si in fosfor si fier.

Valoarea vitaminica. Painea este o sursa importanta de vitamine din grupul B: Bj, By, Bg
si PP. Ea nu contine vitaminele A, C si D. Datorita localizarii vitaminelor in special la periferia
bobului de grau, pdinea neagra este mai bogata in vitamine decat cea alba.

Valoarea energetica. Painea furnizeaza organismului o cantitate de energie care
reprezinta 1/5 — 1/3 din necesarul unui om ce depune efort fizic mediu. Valoarea energetica a
produselor de panificatie este de 950 — 1850 kj/100 g, in functie de extractia fainii, continutul de
zahar si grasimi, umiditate. Au valoare energetica mai mare produsele provenite din fainuri cu
extractii mici, cele cu umiditate mica si cele care contin zaharuri §i grasimi.

/ Rezumat \

e Fabricarea aluatului dospit pentru péaine are la baza doua metode: indirecta si directa.

e Procesul tehnologic de fabricare a painii este alcatuit din urmatoarele faze: prepararea
aluatului (dozarea materiilor prime si auxiliare, frimantarea aluatului, fermentarea
aluatului), prelucrarea aluatului (divizarea aluatului, modelarea aluatului, predospirea,
dospirea finald), coacerea (umezirea, crestarea, presararea, stantarea, coacerea), racirea
si depozitarea produselor.

e  Framantarea are ca scop obtinerea unui aluat cu o anumita structura si insusiri reologice
(rezistenta, extensibilitate, elasticitate, plasticitate).

e La fabricarea painii se intalnesc trei tipuri de fermentatii; alcoolica (drojdii), lactica

k (bacterii acidogene lactice), acetica (bacterii acidogene acetice).
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e Divizarea are ca scop obtinerea unor bucati de aluat a caror masa sa acopere pierderile
in greutate aparute la coacere si racire.

e Modelarea aluatului constda in imprimarea unei anumite forme bucatii de aluat
(rotunda, alungita, impletita)

e Dospirea finala sta la baza afanarii bucatilor de aluat, prin acumularea dioxidului de
carbon rezultat prin fermentatia alcoolica.

e Coacerea este cea mai importanta faza a procesului tehnologic, deoarece in acest timp
aluatul se transform in produs finit.

e in timpul depozitirii produselor acestea se rdcesc definitivindu-si calitdtile
organoleptice.

e Lla o depozitare defectuoasd pot aparea alterdri (boli) ale painii (mucegairea cu
Aspergilus Niger sau Rhisopus Nigricans si infectarea cu Bacillus Mesentericus).

e Defectele painii pot fi: defectele cojii, defectele miezului, defectele formei, defectele
gustului.

e Randamentul in paine reprezinta cantitatea de paine obtinuta din 100 kg de faina cu
umiditatea de 14 %, la care se adauga celelalte materii prime si auxiliare. Acesta se
calculeaza tinand cont de materiile prime si auxiliare utilizate si de pierderile
inregistrate in diferite etape ale procesului tehnologic.

e Consumul specific de fdina reprezintd cantitatea de faind cu umiditatea de 14%
consumata pentru obtinerea unui kilogram péaine si este inversul randamentului Tn
paine.

Test de autoevaluare a cunostintelor

a | pdinea neagra
Din categoria sortimentelor | b | painea graham
1 T — -
de paine dietetica fac parte: c | painea cu adaos de cartofi
d | painea impletita
a | suspensionarea drojdiei in apa calda
< e 4t s b | omogenizarea drojdiei cu zahar
O etapa a pregatirii drojdiei ~ - —
2 .= C | sfaramarea calupului de drojdie
pentru fabricatie este: - —
d | aducerea calupului de drojdie la temperatura de
fermentare
a | dozarea apei
3 Bascula cu cadran este un b | dozarea fainii
utilaj folosit pentru: C | cernerea fainii
d | emulsionarea grasimilor
a | intr-o singura faza
Metoda directa de preparare | b | in doua faze
4 . 8 ——
a aluatului se desfasoara: c | Intrei faze
d | in patru faze
5 Obtinerea maielei ca etapa a | distruge microorganismele de alterare
de preparare a aluatului are b | scurteaza durata procesului de fermentare
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drept scop:

favorizeaza o mai buna hidratare a fainii

o

favorizeaza dezvoltarea celulelor de drojdie si a
bacteriilor lactice

Operatia de fermentare a
aluatului are ca scop:

amestecarea componenetelor

afinarea aluatului

cantarirea componenetelor

racirea aluatului

Framantarea se executa cu:

bascula cu cadran

dozatorul semiautomat

malaxorul

camera de fermentare

Dospirea finala a aluatului
are ca scop:

amestecarea componenetelor

racirea aluatului

afanarea bucatilor de aluat

cantarirea aluatului

Dospirea finala se
desfasoara:

Intr-un mediu cald si umed

intr-un mediu cald si uscat

Tntr-un mediu rece

Tntr-un mediu cald

10

Franzela se modeleaza prin:

alungire

rotunjire

rulare

impletire

11

Umezirea bucatilor de aluat
are ca scop:

condensarea aburului la suprafata aluatului

cresterea elasticitatii

eliminarea gazelor

OO0 |T|Q2IQ0|T|Y|IQ0 (T2 Q|0 |T|| Q0T Q0 |T|o

evitarea formadrii crapaturilor in coaja

12

Modificarea amidonului
consta in:

degradarea termica

degradarea enzimaticd

degradarea termica si enzimatica

toate variantele sunt corecte

13

Durata coacerii depinde de:

tipul cuptorului

modul de coacere

compozitia aluatului

toate raspunsurile sunt corecte

14

Boala Tntinderii este
provocata de:

Aspergilus Niger

Rhisopus Nigricans

Bacillus Mesentericus

Escherichia Coli

15

Prelungirea prospetimii
painii se realizeaza prin:

addugarea unor aditivi care con{in emulsionanti

folosirea drojdiei lichide

ambalarea produselor de panificatie

toate raspunsurile sunt corecte

16

Painea invechita are coaja:

neteda

rigida

fragila

elastica

17

Aparitia basicilor dulci este
un defect de:

miros $i gust

apect

O[T Q0 |T(o |0 |T| Q|0 |(T|o Qa0 |T||alo ||

miez
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forma

gust fad si goluri In miez

gust acru si goluri in miez

gust acru

goluri Tn miez

faina obtinuta din grau proaspat recoltat

faina nematurata

calitatea glutenului

toate raspunsurile sunt corecte

cantitatea de faina cu umiditatea de 14%
folosita pentru obtinerea a 100 kg de paine
cantitatea de paine obtinuta din 100 kg de faina
Randamentul Tn paine cu umiditatea de 14 %

reprezinta: C | cantitatea de materii prime si auxiliare folosite
pentru obtinerea a 100 kg de paine

d | cantitatea de paine obtinutd din 100 kg materii
prime si auxiliare

18 | Painea aplatizata are:

Defectele de forma pot fi

19 provocate de:

OO0 T Qo |TOo |

O

20

Rezolvari test de autoevaluare
1-b, 2-a, 3-b, 4-a, 5-d, 6-b, 7-c, 8-c, 9-a, 10-c, 11-d, 12-c, 13-d, 14-c, 15-d,
16-d, 17-b, 18-b, 19-d, 20-b

Tema de control
1. Analizati comparativ avantajele si dezavantajele celor doud metode de obtinere a
aluatului pentru produsele de panificatie.
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4. IGIENA, SANATATEA SI SECURITATEA

iN MUNCA SI PROTECTIA MEDIULUI

Obiectivele capitolului 4

La sfarsitul acestui capitol cursantii vor fi capabili:

e sainteleaga notiunea de igiend, programe si proceduri de igienizare;

e sa cunoasca cadrul legal privind calitatea si siguranta alimentelor;

sa cunoasca importanta curateniei, dezinfectiei, dezinsectiei, deratizarii;

sa cunoasca metodele de verificare a starii de curatenie si igienizare;

sa cunoasca principalele elemente ale igienei personalului;

sa cunoasca regulile de igiend la productia, transportul, depozitarea si desfacerea

produselor de brutarie Tn unitatile proprii de desfacere;

e 53 cunoasca cadrul legal privind securitatea si sanatatea muncii;

e sa cunoasca avantajele certificarii OHSAS atat pentru angajat, cat si pentru angajator;

e sa cunoasca care sunt obligatiile angajatilor Tn aplicarea legislatiei, normelor,
reglementarilor si instructiunilor de sanatate si securitate in munca;

e 53 cunoasca regulile de protectie a muncii si sa cunoasca principalele accidente de
munca si regulile de interventie ce se impun;

e sainteleaga legatura dintre economie si mediul inconjurator;

e sa identifice impactul pe care activitatea umana poate sa il aiba asupra mediului
inconjurator (pozitiv sau negativ).

e 53 inteleaga importanta standardelor ISO 14000 pentru protejarea mediului

Introducere

Legislatia europeana in domeniul calitatii si sigurantei alimentare impune implementarea
in orice societate comercialda de productie, comercializare si desfacere a unor proceduri si
programe care sd asigure realizarea unor produse de brutirie de calitate superioard. Aceasta
presupune ca produsele de brutdrie sa nu fie nocive pentru consumator, sa corespunda conditiei
de inocuitate, sd nu contind organisme patogene, substante toxice microbiene, oud si larve de
paraziti, impuritati, pesticide etc. Pentru asigurarea calitdtii produselor de brutérie in orice sectie
trebuie sa existe o serie de norme, standarde, coduri de buna practica, coduri de igiena interna
armonizate cu legislatia europeana.

Securitatea si sandtatea in munca (SSM) prezinta avantaje pentru entitifile economice de
profil, pe langa faptul cd reprezinta o obligativitate juridica si sociala a acestora. SSM previne
accidentele de munca si imbolnavirile profesionale. Orice intreprindere se poate bucura de
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avantaje semnificative investind in SSM, investitiile simple pot mari competitivitatea,
profitabilitatea si motivarea angajatilor.

4.1. Calitatea si siguranta alimentelor

Calitatea este definita ca reprezentand "ansamblul caracteristicilor unui produs care Ti

confera aptitudinea de a satisface nevoile exprimate sau implicite ale consumatorului”
(Standardul 1ISO 9001:2001).

Calitatea produselor alimentare este definitd prin indicatori de calitate stabiliti, consemnati
in norme de calitate. In ceea ce priveste normarea calitatii alimentelor, aceasta se referd la:

e calitatile nutritive, care trebuie sa satisfacd cerintele fiziologice de nutritie ale
organismului uman;

e calitatile igienice sau de inocuitate, reprezentate de continutul n substante toxice sau
microorganisme patogene care prin consum nu afecteaza sdnatatea consumatorului;

e calitatile organoleptice, reprezentate de ansamblul caracteristicilor alimentului, care
pot fi percepute senzorial de consumatori: forma, culoare, aspect, gust, consistenta;

e calitatile de intrebuintare, care se refera la satisfacerea cerintelor consumatorului de
a folosi alimentele 1n procesele de alimentatie.

Punerea in consum public, depozitarea, transportul sau prelucrarea produselor alimentare
care nu indeplinesc conditiile stabilite prin norme, atrage dupa sine raspunderea materiala,
disciplinara, contraventionala sau penala.

4.1.1. Salubritatea alimentelor

Functia igienico-sanitard desemneaza proprietatea de salubritate (inocuitate) a produsului
alimentar, drept pentru care alimentul nu trebuie sa fie purtator de substante nocive generate de
nerespectarea normelor de igiend in tehnologia obtinerii materiilor prime de start, transformarile
din timpul procesului de prelucrare tehnologica, pastrare, transport, manipulare si desfacere, prin
utilizarea necontrolatd a aditivilor alimentari, nerespectarea duratelor sau parametrilor operatiilor
tehnologice. Modificarile nedorite ce pot apdrea in aliment sunt: alterarea, poluarea cu substante
toxice (metale, pesticide, conservanti etc.) si cancerigene, contaminarea cu microorganisme
patogene si contaminarea radioactiva, in practica industriald i comerciala.

Analiza si controlul asupra riscurilor sanitare presupun utilizarea unor metode rationale,
sistematice, cea mai eficienta fiind metoda HACCP. Implementarea sistemului HACCP este o
cerintd legala, prevazuta in H.G., H.G. 924/2005 - Conditii generale de igiend a produselor
alimentare, art.3 si 4 si in Legea nr. 150/2004 — privind siguranta produselor alimentare.

Implementarea HACCP este legata de stabilirea in prealabil a regulilor de buna practica
privind urmatoarele: constructia, amplasarea utilajelor, procesul tehnologic, personalul, curatenia
si dezinfectia, combaterea daunatorilor, materiile prime si auxiliare folosite, inclusiv apa),
trasabilitatea si transportul produsului.

Alimentele sunt considerate bune de consum atunci cand, prin caracteristicile lor fizico-
chimice, bacteriologice si biologice, nu au un efect nociv asupra sanatatii consumatorului, ci, din
contrd, 1si exercita rolul nutritiv si il determina pe acesta sa le consume cu placere.

ISO 22000:2005 este cel mai nou standard destinat asigurdrii sigurantei alimentare,
faciliteaza implementarea sistemului de igiena alimentara Codex Alimentarius, n mod
armonizat, in cadrul organizatiilor din lumea intreagd, fara deosebiri de tard sau produse
alimentare implicate, incluzand principiile HACCP. 1SO 22000:2005 permite, astfel, tuturor
tipurilor de organizatii din sfera alimentelor si alimentatiei sd-si implementeze un sistem de
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management al sigurantei alimentare (organizatii ca: producatori de materii prime, produse
alimentare, operatori si subcontractori de transport si depozitare, dar si producatori de
echipamente, materiale de ambalare, agenti de curatare, aditivi si ingrediente, pana la prestatorii
de servicii turistice si alimentatie publica).

Impurificarea alimentelor consta in prezenta unor componente straine de compozitia
normala a acestora. Acestea nu au un efect nociv direct asupra organismului consumatorului, dar
determinad o reactie de respingere din partea lui. De exemplu: un ciob de sticla intr-o conserva, fir
de par in umplutura unei placinte, o bucata de sfoarda in paine etc. Un risc de natura fizica
reprezinta orice particula sau corp fizic care poate fi gasit intr-un aliment i care poate provoca
imbolndvirea sau ranirea unei persoane (inclusiv traume psihice). Prezenta unor corpuri straine
reprezintd un risc — chiar daca unele corpuri nu reprezintd un pericol real pentru consumatori, ci
numai pentru faptul ca produsul nu este conform cu specificatiile.

Risc fizic Cauza/surse de contaminare

Nisip, Depozitare deficitard pe pamant sau de la pereti cu tencuiald desprinsa.
pamant Incarcare si manipulare defectuoasi la transport.

Incaltaminte de strada la manipulantii si operatorii din sectie.

O data cu unele materii prime si operatii preliminare defectuoase.
Materii prime cu proces de fabricatie necontrolat.

Tencuiala Peretii si tavanele din spatiile de depozitare a materiilor prime si a produselor
finite.

Cioburi de | Explozie de corpuri de iluminat neprotejate.

sticla Ferestre sparte.

Deschiderea defectuoasa a conservelor cu ambalaj din sticla.

Distrugerea DMM -urilor din sticla (termometre, geamuri de protectie).

Obiecte personale la operatori.

Aschii Pilitura din frecarea unor piese metalice ale utilajelor.

metalice Sarme, fire perii de sarma de la procesul de igienizare si curatare.

Cleme, sarme, dispozitive deschidere conserve, aschii din capacele cutiilor de
conserve, de la ambalaje ale materiilor prime.

Resturi de folie de aluminiu de la procesele de coacere sau ambalare.

Rugind sau cuie, suruburi si saibe desprinse.

Plastic Fire de la sacii de rafie, plase de transport, folie de la ambalajele materiilor
prime.
Fire de perii, garnituri.
Aschii de Paleti deteriorati, ambalaje manipulate deficitar, ustensile de lucru cu manere
lemn sau confectionate din lemn.

Parti lemnoase provenite de la unele materii prime cu o pregdtire preliminara
defectuoasa: parti lemnoase neindepartate la curdfare, fragmente de sdmburi.
Hartie Buciti de hartie din ambalajele materiilor prime.

Etichete,ambalaje.

Materiale de | Resturi de cabluri, sirme, rezultate in urma operatiilor de intretinere si reparatii
intretinere ale utilajelor si instalatiilor.

Obiecte Lipsa supravegherii, instruirii, respectarii regulilor din programele preliminare

personale de catre personalul operativ.

Daunétori Infestarea unor materii prime in timpul depozitarii (fainuri, materii prime sub
forma de pulberi). Atacul rozatoarelor sau insectelor, pasarilor (fecale sau chiar
corpuri).

Alterarea alimentelor consta in modificarea caracterelor organoleptice din cauza actiunii
unor microorganisme, fapt ce nu duce la imbolndavirea directa si imediata a consumatorului, ci la
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o reactie de respingere a mancarii. Daca numarul microorganismelor si durata lor de actiune sunt
mari, atunci alimentele produc imbolnavirea.

Principalele procese chimice care se petrec la alterarea alimentelor sunt:

a) Putrefactia — este procesul de descompunere a proteinelor in substante cu moleculd mica,
din care multe sunt toxice pentru organism. Este intalnita mai ales la carne, oua etc.;

b) Fermentatia — este procesul de descompunere a zaharurilor in dioxid de carbon si acizi cu
efect iritant si toxic pentru organism. O intdlnim la fainoase, dulciuri, legume, fructe etc.
Cele mai frecvente fermentatii sunt fermentatia lactica si alcoolica;

€) Rancezirea — este procesul de descompunere a grasimilor in substante cu gust si miros
neplacut si iritante pentru tubul digestiv.

Alimentele care au suferit procesele de putrefactie, fermentatie si rancezire 1si modifica
caracterele organoleptice normale. Totodata, ele confin substante iritante si alergizante, putand
produce Tmbolnaviri daca sunt consumate.

Contaminarea alimentelor - prin actiunea unor agenti contaminanti se modifica
compozitia normald a alimentelor, consumul lor ducand la imbolndvire. Agentii contaminanti
sunt: bacteriile si toxinele lor, ciupercile si mucegaiurile, virusuri, paraziti, substante chimice
straine de compozitia normala a produsului.

4.1.2. imbolniviri din cauza consumului de alimente insalubre

4.1.2.1. Toxiinfectiile alimentare (T.1.A)

Sunt provocate de consumul unor alimente contaminate cu germeni patogeni sau
conditionat patogeni cu predominanta tabloului infectios sau toxic.

/ Date generale despre bacterii: \

e organisme unicelulare vizibile la microscopul optic;

e sefnmultesc prin diviziune, organizandu-se in colonii de forme caracteristice;

e se gasesc Tn mediul extern (sol, apa, aer) care poate fi astfel o sursa de contaminare
pentru alimente;

e se gdsesc pe tegumente, mucoase, intestinul omului/animalului, de unde contamineaza
alimentele, dar si mediul extern (referirea se face la bacteriile patogene si/sau

\ conditionat patogene ); /

In functie de relatia acestora cu omul, bacteriile sunt clasificate in:

a) saprofite (in mod normal nu produc imbolnaviri). Multe dintre acestea sunt folositoare:
bacteriile din tubul digestiv al omului (intestinul gros), care favorizeazd descompunerea
hranei prin putrefactie si fermentatie; bacteriile folosite in industria alimentard care
intervin la obtinerea produselor lactate acide, a pdinii, a borsului etc., bacteriile de
fertilizare a solului, bacteriile care participa la epurarea apelor reziduale;

b)  conditionat patogene (oportuniste) (Campylobacter, Yersinia), care produc imbolnavirea
organismului numai in anumite conditii, $1 anume:

- cand scade rezistenta organismului (oboseala, stres, alimentatie defectuoasd);
- cand creste agresivitatea bacteriilor (selectie, modificari genetice).

C) patogene, care produc TIA (Salmonella etc.). Conditiile in care se produc toxiinfectiile

alimentare sunt: existenta unei surse de infectie (om sau animal), eliminarea bacteriilor in
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mediul inconjurator, existenta unei cai de transmitere (contact direct sau indirect — apa,
aer, aliment, maini murdare, obiecte murdare), existenfa portii de intrare §i a
organismului receptiv la boala.

Factori fizico-chimici care influenteaza proliferarea bacteriilor:

apa: reprezintd aproximativ 90 % din masa bacteriei, iar scaderea cantitatii de apa din
alimente duce la scaderea numarului de bacterii si la moartea lor;
temperatura mediului: Tn functie de temperatura optima de dezvoltare pe substrat, exista
urmatoarele tipuri de bacterii:
- bacterii cu dezvoltare optima intre 37-40°C (mezofile) care provoacd cele mai
frecvente boli la om/animal;
- bacterii cu dezvoltare optima la 20°C, cu un minim de 0°C (criofile), reprezentand
frecvent flora de contaminare a frigiderelor si spatiilor frigorifice;
- bacterii cu optim de dezvoltare la peste 50°C (termofile) care altereaza alimentele
insuficient prelucrate termic. (Staphilococcus aureus - 6,6 — 45,5°C, Escherichia coli
- 25-37°C, Salmonella typhi si paratyphi - 6-8°C);
pH-ul mediului: influenteaza dezvoltarea microbiand, in sensul ca acesta prezinta domenii
optime specifice functie de tip si/sau specie. Cunoasterea acestor domenii optime de
dezvoltare ajutd la analiza riscurilor functie de pH-ul mediului de lucru, cat si la luarea
unor masuri de prevenire sau de corectare prin modificarea acestui parametru pana la valori
care pot inhiba multiplicarea microbiana;
umiditatea si valorile activitatii apei (aw) sunt factori foarte importanti, favorabili
dezvoltarii microorganismelor. Acesti parametri pot fi tinuti sub control pentru a putea
dirija activitatea microbiana in sensul util al proceselor tehnologice;
oxigenul folosit in metabolismul bacterian le Tmparte in:
- bacterii aerobe: traiesc in prezenta aerului si folosesc oxigenul liber;
- bacterii anaerobe: traiesc in absenta oxigenului;
- bacterii microaerofile: necesita concentratii foarte mici de oxigen;
timpul: inmultirea bacteriilor este foarte rapida daca se indeplinesc conditii prielnice de
temperaturd, umiditate si hrana.

Aceste boli acute apar sporadic sau epidemic in urma consumului de alimente intens

contaminate cu diferite bacterii §i/sau toxinele acestora, caracterizate clinic printr-0
simptomatologie de gastroenterocolitd acuta cu debut brutal si fenomene toxice generale; sunt
produse de bacterii patogene/conditionat patogene/toxinele acestora. Aceste afectiuni apar, de
reguld, sub forma unor imbolnaviri colective care cuprind un mare numar de persoane care au
consumat acelasi aliment, contaminat cu acelasi germene sau cu toxinele sale (cel mai adesea).

Din punct de vedere clinic, toxiinfectiile alimentare pot imbraca doua forme, in functie

de predominanta caracterului infectios sau a celui toxic:

e forma infectioasa:.

- este cauzatd de multiplicarea microorganismelor de tipul streptococ sau salmonella
din alimentele consumate;

- se caracterizeaza printr-o perioadd de incubatie mai lunga, cu evolutie febrild, dureri
de cap, greata, varsaturi, diaree, dureri abdominale si poate duce la moarte;

- durata bolii, daca este la timp si corect tratata, este de 3-5 zile, dupa care urmeaza
disparitia simptomelor;

e forma toxicd:

- este cauzata de toxinele eliberate de microorganismele de tip stafilococ, clostridium
botulinum sau salmonella, Tn alimentele contaminate;

- se caracterizeaza printr-o perioada de incubatie foarte scurtd, cu varsaturi, diaree,
stare de intoxicatie si febra moderata sau chiar absenta;

- durata bolii este scurta, de 24 de ore sau mai pufin, cu exceptia botulismului, in care
boala se prelungeste foarte mult.
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Din cauza evolutiei scurte a bolii si a variabilitatii germenilor incriminati, in toxiinfectiile
alimentare nu se instaleaza o imunitate solida fatd de agentii patogeni respectivi.

Alte infectii bacteriene transmise prin alimente sunt:

e dizenteria, care afecteaza cu predilectie tubul digestiv si sistemul nervos;

e holera, boala infecto-contagioasa grava, manifestatd prin diaree, varsaturi, deshidratare,
daca nu este tratatd in timp util, survine moartea. Poate provoca epidemii extinse.

4.1.2.2. Viroze transmise prin alimente

Virusurile au o structura si o functionalitate simpla, fiind lipsite de un metabolism propriu si
inmultindu-se numai in interiorul celulei gazda, astfel incat alimentele contaminate cu virusuri
reprezinta doar o cale de vehiculare a acestora.

Hepatita virala tip A (epidemica):
e supranumita si boala mainilor murdare, domina varsta copilariei;
e apare frecvent 1n colectivitati de copii (contact strans, deprinderi de igiena pe cale de
a fi Insusite);
e rezervor de infectie: bolnav cu forme icterice de hepatita sau cu forme inaparente;
e cale de transmitere: fecal-orala, maini murdare, obiecte contaminate, alimente
contaminate prin manipulare necorespunzatoare;
o virusul hepatic se localizeaza in ficat, boala are o perioada de 20-30 de zile;
e simptome: febrd, astenie, greturi, varsaturi, dureri de stomac, somnolenta, balonari,
icter (ingdlbenirea tegumentelor si a mucoaselor).
Gastroenterita virala:
e apare in sezonul cald prin consumul de alimente contaminate;
e cale de transmitere: fecal-orala, prin contact direct sau indirect, prin maini murdare,
alimente contaminate.

Prevenirea infectiilor virale:
e respectarea masurilor de igiena individuald;
e triaj epidemiologic;
e profilaxia D.D.D. (dezinfectie, dezinsectie, deratizare).

4.1.2.3. Parazitozele

Reprezinta asociatii biologice intre doi factori si anume gazdd si parazit. Gazda
reactioneaza prin formare de anticorpi etc., iar parazitul prin formare de toxine, reactii
alergice, inflamatorii, consum de substante nutritive, actiuni mecanic iritative. Cele mai
intalnite parazitoze sunt: giardioza, ascaridioza, trichineloza, tenioza, etc.

4.1.2.4. Intoxicatii datorate consumului de alimente contaminate cu mucegaiuri i fungi

Atentia deosebita acordatda mucegaiurilor se datoreaza proprietatilor anumitor specii de
fungi de a elabora si elibera in aliment metabolifi numiti micotoxine, care au 0 mare capacitate
de a modifica structuri normal biologice; acestea au efecte degradante, atdt la om, cat si la
animalul care consuma alimente contaminate cu micotoxine; un anumit tip de micotoxine
numite aflatoxine au actiune cancerigena asupra organismului, de aceea contaminarea
alimentelor cu mucegaiuri este mai periculoasa decat cea cu bacterii; in conditii nefavorabile de
temperaturd i umiditate, mucegaiurile contamineaza alimentele si produc metaboliti toxigeni;
consumul de nutreturi contaminate cu micotoxine de catre animal, apoi consumul de carne,
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lapte, oua etc. contaminate cu micotoxine de catre om duce la imbolnavirea acestuia. Ciupercile
patogene produc infectii ale pielii numite micoze (candidoze, microsporia, favus). Infectii ale
pielii produc si diferite bacterii patogene (piodermite, furuncul, impetigo, intertrigo, zabaluta).

4.1.2.5. Insalubrizarea chimicd a alimentelor

Procesul de poluare chimica a alimentelor taloneaza sau chiar depaseste poluarea celorlalte
elemente ale mediului, care de obicei constituie sursd de impurificare. Explicatia constd in
capacitatea alimentului de a cumula si concentra noxele sau chiar de a le genera in conditiile
unei tehnologii neinspirate. Accesul noxei in dozd mica nu inseamna implicit si diminuarea
riscului, ci doar aparifia unei intoxicatii cronice cu evolutie lenta si simptomatologie stearsa, dar
nu lipsita de gravitate.

Interactiunea noxa/aliment implica urmatoarele situatii:
e accentuarea sau diminuarea toxicitatii;
e modificari ale metabolismului vegetal/animal al tesutului viu care urmeaza si devina
aliment;
e dificultatea supravegherii disemindrii noxelor si a efectelor acestora asupra sanatatii
datorita accesului alimentului la orice consumator si pe tot parcursul vietii.

Efectul poluarii chimice asupra alimentelor:
e modificari ale pigmentilor continuti in alimente;
e modificari de aroma, gust, miros;
e inactivarea vitaminelor (C, B, A, E);
e oxidarea grasimilor etc.

Efectul poluarii chimice asupra sanatatii populatiei:
e actiune alergizanta;
e actiune antienzimatica digestiva (tulburari digestive, scaderea coeficientului de utilizare
digestiva);
e actiune antienzimatica metabolica (inhibarea enzimatica data de pesticide);
e actiune spolianta si stresanta (suprasolicitarea mecanismelor de detoxifiere);
e actiune mutagend, teratogend, cancerigena.

Metode de reducere a poludrii alimentelor: depistarea surselor de insalubrizare si a
mecanismelor de formare/vehiculare prin alimente, identificarea chimicd a agentului
nociv/recunoasterea contamindrii, masuri legislative/norme de continut.

Tipuri de contaminanti chimici:
a) care se adauga in mod voit in aliment
e aditivi alimentari (utilizarea de aditivi nepermisi sau depasirea dozelor admise pentru cei
permisi);
b) care apar accidental, ca factori de poluare ai alimentelor:
pesticide (insecticide, fungicide, acaricide, ierbicide, rodenticide);
nitrati, nitriti (din ingrasdminte);
hidrocarburi aromatice policiclice (provenite din fum, alimente arse);
metale si metaloizi (din utilaje sau ambalaje necorespunzatoare);
substante radioactive;
medicamente de uz veterinar, hormoni, folosite in tratamentul animalelor domestice;
detergenti, dezinfectanfi, provenifi din clatirea insuficientd in timpul operatiilor de
igienizare.

Substante toxice si antinutritive naturale. Exista substante toxice care se gasesc in mod
natural Tn unele alimente. Cele mai periculoase sunt cele provenite de la ciuperci necomestibile,

94



care produc intoxicatii grave si chiar deces. Alte substante toxice se gasesc in semintele de ricin,
neghind, rapitd salbatici, saimburii de piersici, cartofii incoltiti. In unele alimente se gisesc
substante antinutritive, care impiedicd digestia sau absorbtia intestinald a unor substante
nutritive valoroase. Astfel de substante se gasesc in albusul de ou, leguminoase uscate
(ingreuneaza digestia proteinelor), grau, spanac, sfecla rosie (impiedica absorbtia calciului).

4.2. Proceduri si metode de mentenanti, curitenie si igienizare

Toate operatiile de mentenanta (intretinere si reparatii) ce se vor efectua asupra utilajelor
si echipamentelor tehnologice vor fi incluse intr-un plan specific fiecarei unitati. Toate
interventiile care se fac asupra utilajelor si instalatiilor se vor aduce la cunostintd persoanelor
responsabile din cadrul proceselor de productie respective..

Operatiile de mentenanta trebuie efectuate astfel incat acestea sd nu devina sursa de
contaminare a fluxului tehnologic sau a produsului prin contaminare fizica (corpuri strdine),
contaminare chimica (lubrifianti, produse de curatenie etc.) sau contaminare microbiologica.
Efectuarea acestor operatii se va inregistra in fise de iIntretinere si reparatii, completate si
verificate la zi, iar frecventa acestora va fi stabilita in functie de pericolele asociate pe care
operatiile de mentenanta le pot provoca alimentelor.
potentiald si sd se ia masuri pentru izolarea lotului contaminat si pentru determinarea
modalitatilor de actiune. Lubrifiantii utilizati pentru gresarea angrenajelor care vin in contact
direct cu alimentele trebuie sa fie avizati pentru uz alimentar. Ei se vor depozita separat de
lubrifiantii clasici §i vor avea marcaje de identificare corespunzatoare .

4.2.1. Metode de curatenie si igienizare

Pentru a preveni contaminarea materiilor prime, semifabricatelor si produselor finite in
timpul procesdrii, manipularii, depozitarii si transportului trebuie asiguratd efectuarea
permanentd a curdteniei §i respectarea unor reguli stricte de igiena. Starea de igiend
necorespunzatoare poate favoriza contaminarea alimentului in timpul procesarii, manipularii si
depozitarii produselor.

Spatiile in care se desfasoara activitdtile de productie, de depozitare (pardoseli, pereti,
tavane, usi, ferestre, guri de ventilatie, sisteme de iluminat etc.), precum si utilajele si instalatiile
trebuie sa fie curatate periodic, iar acolo unde este cazul, igienizate.

Pentru a avea eficacitate maxima, activitatile de curatenie si igienizare trebuie:

e operatiile de curatare si igienizare trebuie sa se efectueze cu o intensitate sporitd in spatiile
cu risc mare de contaminare microbiana, in mod continuu, avand o intensitate mai mare
imediat dupa oprirea procesului de productie;

e seful de unitate/conducdtorul procesului tehnologic trebuie sd numeascd o persoand
responsabild cu activitatea de curdtenie si igienizare (coordoneaza, supravegheaza si
controleaza intreaga activitate de efectuare a curdfirii si igienizarii, stabileste metodele,
substantele si ustensilele folosite pentru curdtare, monitorizeaza eficienta activitagilor si
analizeazi rezultatele). In functie de gradul de contaminare, se vor stabili metodele de
curatenie;

e fiecare unitate isi stabileste un program propriu de curdtenie si igienizare. Operatiunile de
curdtenie, igienizare trebuie realizate de catre personal angajat special pentru efectuarea
acestor operatiuni;

e frecventa efectuarii operatiilor de curatenie se va stabili in functie de rezultatele obtinute la
testele de verificare a eficientei igienizarii.

Tab.4.1. Metodele de curdtare §i ordinea efectudrii activitdtilor de curdtenie §i igienizare
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Metode de curatare Ordinea de efectuare a activitatilor de
curdtenie si igienizare

- aspirarea; - curatarea mecanica;
- maturarea umeda; - spalarea cu detergenti;
- stergerea umeda; - clatirea;
- spdlarea cu solutii de detergenti, - dezinfectia;

urmata de dezinfectie; - clatirea;
- zugravirea; - uscarea,;
- vopsirea. - controlul activitatii de curatenie si

igienizare.

e operatiunile de curatenie se incep intotdeauna dinspre locurile mai curate catre cele mai
murdare, dinspre tavan spre podea, dinspre incdperile de lucru catre anexele sanitare;

e substantele chimice si ustensilele de curatenie vor fi depozitate protejat, intr-un spatiu
special amenajat, pentru evitarea riscului de contaminare chimica sau microbiologica.

ege v,

Curatarea mecanicd are ca obiectiv eliminarea de pe toate suprafetele care vin in contact
cu produsele 1n cursul procesului tehnologic a depunerilor de murdarie constituite din reziduuri
organice de provenienta alimentard, in care sunt inglobate si microorganisme.

Curatarea mecanica trebuie sa se realizeze:

e din punct de vedere fizic, indepartarea tuturor depunerilor vizibile si a mucusului (mazga)
de pe suprafete;

e din punct de vedere chimic, eliminarea tuturor urmelor de substante chimice provenite de la
solutiile de spalare sau dezinfectie;

e din punct de vedere microbiologic, reducerea la maxim a microflorei existente.

Metodele folosite pentru efectuarea operatiei de curatare mecanica sunt:

e aspirarea si/sau perierea prafului si a altor impuritati de pe suprafata ustensilelor, utilajelor
si a echipamentelor tehnologice;

e TIndepartarea cu aer comprimat/apa sub presiune a depunerilor de murdarie;

e detasarea si razuirea depozitelor de murdarie;

e stergerea umeda a suprafetelor cu lavete si detergenti sau alte solutii de spalare.

Ustensilele intrebuintate la efectuarea curateniei (perii, raclete etc.) trebuie sa fie curatate si
dezinfectate dupa fiecare utilizare, deoarece ele constituie mediu prielnic de dezvoltare a
microorganismelor si a mirosurilor nepldcute. Furtunurile utilizate pentru curdtenie trebuie sa fie
usoare, de lungime potrivita si prevazute cu dispozitive care sa permitd modificarea formei si
presiunii jetului de lichid/aer, in functie de necesitati. Aspiratoarele de praf se folosesc in locuri
in care depunerile de murdarie sunt in special sub forma de pulberi si in care curatarea umeda nu
este indicatd sau posibild, cum ar fi utilajele si spatiile din depozitele de faina.

Pentru asigurarea conditiillor de igiend corespunzidtoare in laboratoarele de cofetarie-
brutarie, conducdtorii proceselor tehnologice trebuie sa stabileascd metodele de curatare
mecanica ce vor fi utilizate in functie de natura si specificul suprafetelor, utilajelor si instalatiilor
ce urmeaza a fi curdtate si sa asigure dotarea executantilor cu ustensile necesare.

Pentru efectuarea curateniei, in fiecare unitate trebuie sa existe trei seturi de ustensile: un set
utilizat numai la efectuarea curdgeniei in vestiare, dusuri §i holuri, un alt set trebuie utilizat
numai pentru efectuarea curdfeniei la toalete, iar cel de-al treilea set va fi utilizat pentru
efectuarea curateniei in spatiile de productie.

Spalarea este operatia care se poate aplica in anumite cazuri cand curdtarea mecanica nu
este suficientd pentru indepartarea tuturor depunerilor de murdarie care adera la suprafete.
Depunerile de murdarie acumulate pe suprafetele care vin in contact cu produsele in timpul
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proceselor tehnologice si care trebuie indepartate prin spalare sunt constituite, de obicei, din
resturi organice care adera la aceste suprafete prin intermediul grasimilor sau din saruri minerale
de calciu si de magneziu insolubile, formate mai ales in urma folosirii apei cu duritate mare in
cursul operatiunilor de spalare.

Substantele de spalare care se pot folosi pentru acest domeniu:

Operatia de spalare

substante alcaline: soda caustica, soda calcinata, polifosfati;

substante acide — solutii slab acide, de acid clorhidric sau azotic;

substante tensioactive — detergenti (anionici, cationici, amfilionici, neionici) in concentratie
de 2-20%.

pentru spalarea ustensilelor, utilajelor si instalatiilor trebuie folosita apa potabila calda si
detergenti avizati de Ministerul Sanatatii.

Umezirea e umezirea are ca scop inmuierea murdariei pentru
o desprindere usoara de pe suprafete.

(o descompunerea sub influenta apei si \

detergentilor a fragmentelor de murdarie n

particule din ce Tn ce mai mici care sa poata fi

Spilarea propriu-zis3 indepartate apoi prin clatire;

e transformarea depunerilor de murdarie 1n
suspensii;

e cmulsionarea grasimilor din depunerile de

\ murdirie. )

A 4 e indepartarea usoara si completa, cu ajutorul
Clitirea jetului de apa, a particulelor de murdarie in

suspensie, precum si a urmelor de substante
chimice provenite din solutiile de detergenti

fAalAacita nantrii cnllara

Fig.4.1. Etapele operatiei de spalare

Pentru spilare va fi folositd apd caldd (35 — 45°C pentru apa de spalare, 60 — 65°C pentru

apa de clatire), potabild, 1n cantitate suficienta si este folosita pentru:

dizolvarea substantelor chimice folosite ca agenti de spalare si dezinsectie;
antrenarea depunerilor de murdarie desprinse de pe suprafete;
clatirea finald a suprafetelor, cu scopul indepartarii agentilor chimici de spalare.

Agentii chimici folositi la spalare trebuie sd indeplineascd urmatoarele cerinte:

sd nu fie toxici si periculosi in timpul manipularii;

sa se dizolve usor si complet 1n apa;

sd nu aiba actiune coroziva asupra materialelor din care sunt confectionate suprafetele
spalate;

sd emulsioneze si sd saponifice grasimile;

sa solutioneze sau sa desprinda particulele solide organice sau anorganice;

sa fie active si in apele dure;

sd se poata Indeparta usor prin clatire;
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e sd nu aiba mirosuri puternice si persistente pe care sa le transmita produselor/suprafetelor;
e sa fie avizate de Ministerul Sanatatii si Familiei pentru folosirea in unitatile de industrie
alimentara.

La alegerea agentilor chimici pentru spalare trebuie sa se {ind seama de:
natura impuritagilor ce trebuie indepartate;

materialul din care sunt confectionate suprafetele de spalat;

modul de spalare folosit (mecanic sau manual).

Concentratia solutiilor folosite pentru spalare este determinatd de gradul de murdarie a
suprafetelor si de mentiunile din instructiunile de utilizare ale acestora.

Deoarece prin curatare si spalare nu se realizeaza indepartarea totald a incarcaturii
microbiene a suprafetelor, trebuie efectuata dezinfectia suprafetelor spalate. Dezinfectia nu
trebuie consideratd un inlocuitor al spalarii si, in consecintd, trebuie efectuatd numai dupa
spalarea corespunzatoare a suprafetelor.

Operatia de dezinsectie trebuie sa se efectueze finand seama de:

e natura microorganismelor care trebuie distruse (bacterii, drojdii, mucegaiuri);
e agentul dezinfectant utilizat;
e temperatura si durata aplicarii;
e modul de spalare a suprafetelor si caracteristicile acestora;
e rezultatul urmarit.
ﬁ)ezinfec]ia prin utilizarea agentilor chimici este metoda \
folosita cel mai frecvent in brutarii. Agentii chimici folositi
pentru dezinfectie trebuie sa indeplineasca aceleasi conditii ca si
rmm— / cei .folosij;i pentru spalare. Pentru f:t?ectl}area o.pera“;ie‘i QE . .
. . dezinfectie a suprafetelor pot fi utilizati agentii chimici existenti
Dezinfectia pe piatd, in concentratiile recomandate de fabricant, dar numai
cu agenti daca acestia au aviz sanitar de utilizare in industria alimentara
rhimiri (ex.: substante dezinfectante: clorul si compusii lui — cloramine,

hipoclorit de sodiu, clorura de var sau dezinfectanti tensioactivi

\r\gﬁnnir\i aninninri)

Dezinfectia prin utilizarea agentilor fizici consta in folosirea
caldurii ca agent de dezinfectie si prezintd avantajul ca nu este
un agent poluant. Tratarea termica in scopul dezinfectarii
suprafetelor de lucru, a utilajelor, recipientilor si ustensilelor
Dezinfectia cu se realizeaza prin opdrire sau fierbere, utilizand apa fierbinte
cu temperatura cuprinsa intre 83 <+ 85°C, timp de aproximativ
10 minute. Obiectele mici pot fi dezinfectate prin fierbere in
\ cazane sau vase cu dimensiuni adecvate. Pentru ca tratarea
termica sa dea rezultatele scontate, este necesar ca obiectele
supuse acestui mod de dezinfectie sa fie bine curatate si
spalate 1n prealabil. Tavile por fi dezinfectate prin tratament
(ermic (introducerea acestora In cuptor la temperaturi

\_

Tinuri da matada da dazifartio

agenti fizici

[[

Clatirea este operatia care trebuie efectuatd in mod obligatoriu dupd operatia de
dezinfectie cu agenti chimici. Scopul operatiei de clitire este de a indeparta de pe suprafetele
dezinfectate urmele de substante chimice. Pentru efectuarea clatirii trebuie utilizata numai apa
potabild, curatd si in cantitate suficientd. Temperatura apei utilizate pentru clatire trebuie sa fie
cuprinsi intre 60 — 65°C, pentru a favoriza uscarea suprafetelor clitite. Clitirea poate fi realizati
sub jet de apa. In functie de tipul si concentratia substantei chimice folosite pentru dezinfectie,
clatirea trebuie efectuata o datd sau de mai multe ori. Nu este admisa cldtirea repetatd n aceeasi
apa care a fost deja folosita la o clatire.
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Intrucat umiditatea rimasa pe suprafetele spilate, dezinfectate si clatite poate favoriza
dezvoltarea microorganismelor, se recomanda uscarea acestor

(Uscarea Cu jet de aer este folositd cu precddere pentru\
uscarea suprafetelor si locurilor greu accesibile din utilajele
si instalatiile tehnologice. Pentru uscarea cu jet de aer se
foloseste aer curat, uscat cald/rece. Aerul folosit pentru

determinat de cantitatea de apa ramasa pe suprafete, dupa
spalare, de temperatura si umiditatea aerului. Pentru uscarea
suprafetelor prin ventilatie naturald, acestea trebuie expuse
la uscare numai in spatii curate, unde nu exista riscul de
recontaminare.

\_ J

Stergerea suprafetelor cu materiale textile este o metoda
utilizatd pentru uscarea ustensilelor, accesoriilor si
suprafetelor usor accesibile. Materialele folosite pentru
stergerea suprafetelor nu trebuie folosite si in alte scopuri.

\ J

Fig.4.3. Metode de uscare

Uscarea cu jet uscare trebuie pregatit in instalatii speciale, intrucat acesta
de aer trebuie sa fie curat §i sda nu producd recontaminarea
suprafetelor. Timpul de uscare este determinat de cantitatea
Ue apd ramasa pe suprafete dupa spalare. )
i () o)
a . . 9 1 - A
¢ Ventilatia naturald este utilizatd in mod frecvent pentru
p Ventilatia uscarea suprafetelor care nu retin apa dupa spéilare sau care
3 ; . . .
. naturald nu pot fi uscate prin alte metode. Timpul de uscare este
%
&=
(]
<
=

Stergerea

Controlul starii de curdtenie §i igienizare are ca scop verificarea efectudrii operatiilor de
curdtare si dezinsectie si se realizeazad prin verificarea zilnica a intregului spatiu de productie, a
ustensilelor, utilajelor si instalatiilor. Controlul este efectuat de catre conducatorii proceselor
tehnologice, iar acolo unde existd compartiment specializat pentru controlul alimentelor, de
reprezentantul acestuia. Controlul eficientei igienizarii se face:

e vizual,

e prin teste de sanitatie (teste microbiologice prin metode clasice sau rapide cu determinarea:
numarului total de germeni, stafilococi patogeni, Escherichia coli, Proteus, mucegaiuri
etc.);

e prin teste de alcalinitate (pentru determinarea eventualelor urme de detergenti sau substante
de dezinfectare, prin masurarea pH-ului).

4.2.2. Curitarea si dezinfectia spatiilor de productie si depozitare

Activitatile de mentinere a starii de igiend corespunzatoare in spatiile de productie si de
depozitare trebuie efectuate Tn mod planificat si organizat. Pentru aceasta sefii de sectie vor
intocmi planuri de igienizare si curatare in care vor fi precizate: activitatile efectuate, locul,
frecventa, materialele utilizate, cine efectueaza, cine verifica efectuarea activitatii, cine verifica
eficacitatea activitatii. Planurile vor fi afisate la loc vizibil in unitati.
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Ce se curata §i
dezinfecteaza intr-o
sectie de brutarie?

In spatiile de productie si depozitare trebuie sa se realizeze curatarea:
tavanelor, peretilor, usilor si ferestrelor, pardoselilor, dotarilor din
spatiile curatate.

Cum se realizeaza
aceste operatii?

In vederea efectudrii acestor operatii trebuie utilizate numai ustensile si
materiale adecvate. Curatenia trebuie efectuatd dinspre zonele cu
operatii salubre spre zonele cu operatii insalubre (ex.: incaperile de
lucru catre grupurile sanitare si locurile de depozitare a gunoaielor),
respectiv dinspre tavan spre podea.

Cine realizeaza
aceste operatii?

Curatenia spatiilor de productie si de depozitare trebuie efectuatd de
personal de ingrijire instruit, special destinat acestei activitafi.
Personalul care este folosit pentru efectuarea curateniei trebuie sa
indeplineasca urmatoarele conditii:

sa cunoasca tehnica efectuarii curateniei;

sd respecte regulile de igiena;

sa aiba carnet de sanatate, vizat la zi;

sa utilizeze la efectuarea curateniei numai ustensilele adecvate;
sa fie dotat cu echipament de protectie sanitara adecvat.

Cand se face
curatenia §i
igienizarea?

Dupa amploare si frecventd, curdtenia efectuata in spatiile de productie
si de depozitare poate fi:

e curdtenie generala — a tuturor suprafetelor (tavane, pereti,
ferestre si usi, mese de lucru, obiecte sanitare etc.) — efectuata
prin spdlare cu apd caldd si agenti chimici. Ca frecventa,
curdtenia generala trebuie efectuatd saptdmanal si ori de céte ori
este cazul. Frecventa de efectuare a curateniei generale, atat in
spatiile de productie, cat si in spatiile de depozitare, este stabilita
de seful sectiei, in functie de starea de igiena a acestor spatii;

e curdtenia curenta — a pardoselilor, gurilor de canal, utilajelor si
a suprafetelor care se murdaresc in mod curent, efectuatd prin
indepartarea reziduurilor solide si a prafului, prin stergerea
umeda si aerisire. Curdtenia curentd este efectuata in permanenta
pe timpul desfasurarii proceselor tehnologice si de depozitare;

e CuUrdtenia la sfarsitul programului de lucru — a pardoselilor,
ustensilelor, utilajelor si echipamentelor tehnologice, a
suprafetelor de lucru si de depozitare, efectuata prin eliminarea
reziduurilor solide, curatarea si spdlarea suprafetelor de lucru,
pardoselilor si gurilor de canal cu apa calda si detergenti.

Dezinfectia spatiilor de productie si de depozitare. In timpul desfisurarii proceselor
tehnologice, a operatiilor de manipulare §i depozitare, contactul produselor cu suprafetele de
lucru si de depozitare poate constitui una din principalele surse de contaminare, daca nu este
mentinuti o stare de igiend corespunzitoare. In acest sens, trebuie efectuate lucririle de
dezinfectie concomitent cu dezinfectia ustensilelor, utilajelor si a echipamentelor. Dezinfectia
spatiilor de depozitare trebuie efectuatd numai dupa finalizarea curdteniei generale si include si
dezinfectia sifoanelor de pardoseala. Operatia va fi efectuata de personalul care efectueaza
curatenia. Dupa efectuarea dezinfectiei, toate suprafetele dezinfectate vor fi spalate cu apa
potabila pana la eliminarea totald a substantelor chimice utilizate pentru dezinfectie.
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4.2.3. Igiena ustensilelor, utilajelor si echipamentelor tehnologice

Pentru desfasurarea proceselor tehnologice, in sectiile de brutarie sunt utilizate diferite
ustensile, utilaje si echipamente tehnologice ale caror suprafete de lucru vin 1n contact cu
materiile prime, semifabricatele si produsele finite §i pot constitui surse de contaminare.
Mentinerea unei igiene corespunzatoare a acestora este o conditie importantd pentru obtinerea
unor produse sigure din punct de vedere igienic.

Pentru mentinerea starii de igiend corespunzdtoare a ustensilelor, utilajelor si
echipamentelor tehnologice trebuie inut seama de urmatoarele aspecte:

e frecventa efectuarii operatiunilor de curdtare dezinfectie (permanent — in timpul lucrului
dupa fiecare operatie tehnologica, acolo unde este posibil, zilnic la sfarsitul programului);

e mentinerea starii de igiend a ustensilelor, utilajelor si echipamentelor tehnologice trebuie
sa se desfasoare in mod planificat si la termene bine stabilite (seful sectiei va intocmi
planuri de curatare, spalare, dezinfectie, dezinsectie si deratizare, in care vor fi precizate:
activitatile efectuate, frecventa lor, cine efectueaza si cine verificd);

e planurile trebuie afisate in unitatile de productie si cunoscute de catre toti lucratorii;

e pentru activitdtile efectuate trebuie mentinute inregistrari.

Igiena ustensilelor - toate ustensilele utilizate in operatiile proceselor tehnologice (vase
pentru dozare, palete, cutite, linguri, scafe, tavi, forme, teluri etc.) trebuie sa:
e fie rezistente la actiuni mecanice, termice si chimice;
poata fi curatate usor (netede, fara adancituri si alte locuri de retentie);
nu cedeze substante care sa impurifice produsele;
nu modifice valoare nutritiva a produselor;
aiba suduri continue, uniforme, fara asperitati;
nu aiba suprafete vopsite care vin in contact cu produsul;
nu prezinte urme de deteriorare (indoite, rupte, sparte, crapate, etc.);
fie in numar suficient (corelat cu numarul operatiilor);
fie curate, uscate si fara mirosuri straine;
fie de forma si capacitate corespunzatoare scopului urmarit;
fie confectionate din materiale rezistente, incasabile si avizate pentru folosirea in industria
alimentara.

Mentinerea in permanenta a starii de igiend a ustensilelor trebuie asigurata de operator.
Pentru aceasta, operatorii trebuie sa le curete dupa fiecare operatie efectuatd, precum si la
sfarsitul programului de lucru.

Igiena ustensilelor si echipamentelor tehnologice - pentru asigurarea si mentinerea unei
igiene corespunzatoare, utilajele si echipamentele tehnologice din dotarea sectiilor de brutarie
trebuie sa Tndeplineascd urmatoarele conditii:

e sa fie rezistente la actiuni mecanice, termice si chimice;
sd se poatd curata usor;
sa fie netede, fara adancituri si locuri de retentie;
sa aiba suduri continue si uniforme;
sa fie impermeabile;
sd nu aiba suruburi sau nituri proeminente;
sa fie usor demontabile;
sd nu cedeze substante care sa contamineze produsele;
sd nu aiba suprafete vopsite care vin in contact cu produsul;
sa aibd in jurul lor un spatiu corespunzator pentru functionarea tehnologica, intretinere,
reparatii, curatare si control (minim 80 mm);
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e partile si mecanismele mobile lubrifiate care sunt amplasate deasupra zonelor de productie
sd fie carcasate, iar acolo unde acest lucru nu este posibil, sd fie prevazute cu tavi sau
jgheaburi de picurare.

Mentinerea in permanenta a starii de igiend a utilajelor si echipamentelor tehnologice trebuie
asiguratd de personalul operator. In unitifi mentinerea stirii de igiend a ustensilelor,
utilajelor si echipamentelor tehnologice trebuie efectuata permanent in timpul lucrului, la
predarea schimbului, iar la oprirea instalatiilor trebuie efectuata o curdtenie generala.

Metodele utilizate pentru curatarea utilajelor si echipamentelor tehnologice sunt specifice
fiecarui tip de utilaj si echipament tehnologic. In functie de specificul si complexitatea utilajelor
si echipamentelor tehnologice, seful de sectie/conducatorul procesului tehnologic stabileste
materialele si ustensilele necesare pentru curatare, asigura dotarea si utilitatile necesare. Seful de
sectie coordoneaza, supravegheaza si controleaza nemijlocit intreaga activitate de efectuare a
curatarii utilajelor si echipamentelor tehnologice.

4.2.4. Igiena spatiilor social-sanitare

Pentru a preveni contaminarea produselor in cursul procesarii, manipuldrii si depozitarii,
trebuie asiguratd respectarea masurilor de igiena atat in spatiile de productie si depozitare, cét si
in spatiile social-sanitare (vestiare, spalatoare, dusuri, WC-uri etc.). Toate spatiile social-sanitare
trebuie inscriptionare corespunzator scopului destinat, iar in interiorul acestora trebuie afisate
avertizari referitoare la respectarea normelor de igiena si utilizare a instalatiilor sanitare. Pentru
asigurarea conditiilor de igiena in spatiile social-sanitare trebuie efectuate urmatoarele activitati:
curdtarea, spalarea cu detergent, dezinfectia, clatirea, dezinsectia si deratizarea, verificarea starii
de igiend. Scopurile efectudrii acestor operatiuni in spatiile social-sanitare sunt urmatoarele:

e eliminarea de pe toate suprafetele a depunerilor de murdarie;

e climinarea tuturor urmelor de substante chimice, provenite din solutiile de spalare sau
dezinfectie;

o reducerea la maxim a microflorei existente;

e combaterea daundtorilor.

Curatarea spatiilor social-sanitare trebuie efectuata zilnic si ori de céte ori este nevoie, prin:
maturare, stergerea prafului, indepartarea paianjenilor, evacuarea gunoiului si spalare cu apa
fierbinte sub presiune, folosind detergenti si apoi dezinfectare cu substante chimice. Curatarea se
face dinspre zona cu operatii salubre spre zona cu operatii insalubre (vestiar, echipament de
protectie catre vestiar, haine strada), respectiv dinspre tavan spre podea.

Atat camera vestiarelor, cat si dulapurile individuale trebuie sd fie permanent curate, uscate
si bine aerisite pentru ca Tmbracdmintea si incaltdmintea care se pastreaza in interiorul acestora
pe timpul programului de lucru sd@ nu se murdareasca sau sa imprumute mirosuri neplacute. Este
necesar ca aceste spatii sa nu fie transformate in locuri de pastrare a materialelor si obiectelor
nefolositoare sau a ustensilelor si materialelor pentru efectuarea curateniei.

Angajatii care folosesc camerele vestiar au obligatia sa pastreze In permanentd ordine si
curdtenie atat in camera vestiarului, cat si in dulapurile individuale. Fiecare angajat trebuie sa
aibd doud dulapuri individuale, unul pentru echipamentul de lucru si unul pentru hainele de
strada. Fiecare dulap trebuie inscriptionat cu numele posesorului. Dulapurile individuale si
spatiul vestiarelor trebuie periodic dezinfectate. Pentru dezinfectie pot fi utilizate numai
substante avizate de Ministerul Sanatatii, dar numai in concentratiile recomandate de fabricant.

Mentinerea curateniei §i protectia impotriva insectelor asigurd conditii de igiend
corespunzatoare. Periodic, conform planului anual de dezinsectie sau la cererea sefului de sectie,
vor fi efectuate de catre firme de specialitate lucrari de dezinfectie si in spatiile social-sanitare.
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Zilnic, la vestiare si pe holuri, personalul de Ingrijire trebuie sd efectueze curdtenie prin spélarea
pardoselilor, a gurilor de canal si dezinfectarea acestora cu solutii dezinfectante. Chiuvetele,
dusurile si WC-urile trebuie curatate zilnic prin spalarea cu apa calda si detergenti, apoi
dezinfectate.

Folosirea incorectd a spatiilor social-sanitare si nerespectarea regulilor de igiend pot
constitui un pericol, prin infectarea spatiilor de productie si de depozitare. Nu este permisa
intrarea angajatilor in cabina WC-ului, imbracati cu echipamentul de protectie folosit in
activitatea de productie. Pentru aceasta, in anticamera trebuie prevazute cuiere pentru asezarea
echipamentului de protectie sanitara.

Pentru asigurarea conditfiilor necesare menginerii permanente a igienei, grupurile sanitare

trebuie sa fie dotate cu:

e sistem de alimentare curenta cu apa calda si rece;

e materiale pentru spalarea, dezinfectarea si uscarea igienica a mainilor (sdpun lichid,
dezinfectant, hértie igienica, prosoape de unica folosinta etc.);
cuiere pentru echipamentul de protectie sanitara;
perii pentru curatarea si spalarea mainilor;
ventilare naturald/mijloace de ventilare mecanica (acolo unde este cazul);
produse odorizante.

Ustensilele si materiale utilizate pentru efectuarea curdteniei in spatiile social-sanitare
trebuie stabilite si trebuie asigurate de catre seful de sectie. Acestea trebuie si fie adecvate
scopului urmarit si in cantitati corespunzatoare. Pentru efectuarea curateniei, in fiecare unitate
trebuie sd existe doud seturi de ustensile. Un set trebuie utilizat numai pentru efectuarea
curateniei la vestiare, dusuri si holuri, iar celdlalt set trebuie utilizat numai pentru efectuarea
curateniei la WC-uri. Ustensilele folosite pentru curatarea grupurilor sanitare trebuie pastrate
separat in spatii special destinate si marcate corespunzator. Nu este admisd nici un fel de
improvizatie in legaturd cu locul de pastrare a acestora. Spatiul destinat depozitarii ustensilelor
trebuie si aiba asiguratd posibilitatea de aerisire, pentru uscarea acestora. Inainte de depozitarea
ustensilelor pentru uscare, acestea trebuie bine spalate si dezinfectate

Substantele chimice de spalare trebuie sa fie utilizate cu precautie si dozate corect, pentru

a indeplini urmatoarele caracteristici:

e sdnu fie toxice si periculoase la manipulare;
sa nu fie corozive;
sd se poata indeparta usor prin clatire;
sd aiba o capacitate mare de patrundere si dispersare;
sd nu aiba mirosuri puternice si persistente;
sa fie avizate de ministerul Sanatatii pentru folosirea in unitatile de industrie alimentara.

Personalul care efectueaza curagenia si igienizarea in spatiile social-sanitare trebuie sa
indeplineascd urmatoarele conditii:
e sd cunoasca tehnica efectudrii curateniei si igienizarii;
e sa faca dovada efectuarii examenului medical periodic;
e sdrespecte regulile de igiena personald;
e sa fie dotat cu echipament de protectie de culoare diferitd fatd de echipamentul
celorlalti angajati.

Curatarea §i igienizarea platformelor de colectare a deseurilor se realizeaza zilnic si ori
de cate ori este nevoie prin operatiile de: curatare, spalare cu detergenti, dezinfectare, clatire.
Gunoiul din spatiile social-sanitare trebuie colectat separat in cosuri/pubele cu capace actionate
cu pedald. Acestea trebuie sd fie inscriptionate si marcate conform destinatiei lor. Evacuarea
gunoiului trebuie efectuatd pe trasee care sa nu se intersecteze cu circuitul materiilor prime,
materialelor auxiliare sau produselor finite.
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Controlul starii de igiend in spatiile social-sanitare trebuie sa se efectueze zilnic si are
ca scop verificarea efectudrii operatiilor de curatare, spalare si dezinfectie, existenta materialelor
necesare mentinerii igienei, precum si a integritatii instalatiilor sanitare din toate spatiile social-
sanitare. Controlul eficientei igienizarii se face prin teste de sanitatie si teste de determinare a
alcalinitatii.

4.2.5. Combaterea daunatorilor. Dezinsectia si deratizarea

Insectele mature sau n diferite forme de dezvoltare pot infecta sau infesta atat materiile
prime, semifabricatele, produsele finite, cat si utilajele, instalatiile, spatiile de productie si de
depozitare, producand contaminari. Datorita specificului materiilor prime si a produselor finite,
n sectiile de brutarie pot fi intalniti urmatorii daunatori sau vectori ai unor boli: paianjenul fainii,
gandacul fainii, molia fainii, tribolium, mustele, gandacii, furnicile etc.

Masurile de combatere a insectelor se bazeaza in primul rand pe eliminarea cauzelor care
pot determina infestarea spatiilor de productie si depozitare.

Mijloacele de protectie impotriva insectelor constau 1n:

e Tmpiedicarea patrunderii insectelor in spatiile de productie si de depozitare prin:

- montarea plaselor de protectie la ferestre si usi (acolo unde este posibil);

- inchiderea permanenta a ferestrelor si usilor de acces.

e curatarea permanenti a spatiilor de productie, a depozitelor si anexelor social-sanitare prin
indepartarea permanenta a deseurilor tehnologice, a gunoiului menajer;
mentinerea unui microclimat adecvat care sa nu favorizeze dezvoltarea insectelor;
controlul riguros a materiilor prime la receptie pentru a nu fi infestate;
dezinsectia periodica;
mentinerea permanentd a curateniei si dezinsectia periodica a rampelor si a punctelor de
colectare a deseurilor.

4.2.5.1. Dezinsectia

Dezinsectia spatiilor de productie si de depozitare poate fi efectuatd prin:
e pulverizare cu insecticide;
e gazare cu gaze toxice sau substante volatile;
e atragerea §i distrugerea insectelor in diverse capcane (ex.: aparate electronice cu lumind
ultravioleta).

Pentru efectuarea operatiilor de dezinsectie si gazare trebuie intocmit un plan anual de
actiune. Dezinsectia spatiilor de productie si de depozitare trebuie efectuatd numai de personalul
autorizat al firmelor specializate in efectuarea acestor activitati. Pentru efectuarea dezinsectiei
trebuie utilizate numai substante avizate de Ministerul Sanatatii. Alegerea tipului de substanta
utilizata pentru dezinsectia spatiilor de productie si depozitare este responsabilitatea firmei
specializate. Indiferent de data la care sunt programate in planul anual lucrarile de dezinsectie si
gazare, seful de sectie trebuie sa inspecteze permanent spatiile de productie si depozitare si, in
functie de rezultatele constatate, sa solicite efectuarea unor activitati suplimentare.

Insecticidele, gazele toxice si substantele volatile folosite la dezinsectia spatiilor de
productie si depozitare trebuie sd indeplineascd urmatoarele conditii:
e sd aibd o toxicitate maxima fata de insecte, indiferent de stadiul lor de dezvoltare si sa nu
fie periculoase pentru produsele depozitate, om si animale;
e sa distruga insectele intr-un interval scurt de timp;
e sa fie rezistente fata de factorii de mediu (umiditate, temperaturd si lumind);
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e sd nu afecteze utilajele, ustensilele si ambalajele;

e sd aiba actiune remanenta de lunga durata;

e sa fie active atat la temperatura camerei, cat si la temperaturi mai joase;
e sd nu imprime miros sau gust particular produselor;

e sa nu fie inflamabile si explozibile;

e 53 fie autorizate de Ministerul Sanatatii.

Atunci cand este necesar, produsele depozitate in spatiile in care au fost efectuate lucrari
de dezinsectie/gazare vor fi izolate 1n spatii de izolare pana la expirarea termenului de remanenta
a substantei/gazului utilizat. Dupa finalizarea dezinsectiei, seful sectiei trebuie sa verifice
eficienta lucrarilor efectuate si sa dispund repetarea lor, atunci cand constata ca acestea nu au
fost eficiente si, deasemeni, trebuie sd mentind Inregistrari pentru activitatea desfasuratd in
documentele de lucru.

4.2.5.2. Deratizarea

Deratizarea constd in totalitatea activitagilor intreprinse in scopul combaterii rozatoarelor
care constituie surse de contaminare cu boli infectioase (fiind purtatoare de germeni patogeni)
atat pentru om, cat si pentru animale. Metodele utilizate pentru combaterea rozatoarelor sunt
metodele profilactice, metodele mecanice si metodele chimice.

Metodele profilactice au ca scop evitarea aparitiei si raspandirii rozatoarelor si sunt
realizate prin:

e Tmpiedicarea patrunderii rozatoarelor in cladiri, depozite si subsoluri prin:
- eliminarea posibilelor locuri de acces (goluri si crapaturi in elementele de constructie,
fisuri pe langa instalatiile de apa si canalizare, tubulaturi, etc.);
montarea de site etanse si realizarea garzii hidraulice la sifoanele de pardoseald si
canalizare;
indepartarea vegetatiei agatatoare de pe peretii exteriori ai cladirilor;
protejarea cu site sau alte sisteme de protectie a usilor si ferestrelor exterioare;
inchiderea permanenta a ferestrelor si usilor exterioare, nedotate cu sisteme de protectie;

ege ey

- pastrarea produselor alimentare numai in depozite protejate impotriva accesului
rozatoarelor;
- curatarea permanentd a spatiilor de productie si depozitare;
- indepartarea in timp util a deseurilor tehnologice;
- depozitarea deseurilor numai in recipiente bine inchise;
- evacuarea zilnica a deseurilor si mentinerea starii de igiena a platformelor de depozitare a
acestora;
- protejarea surselor de apa;
e Indepartarea din spatiile de productie si depozitare a ambalajelor, precum si eliminarea
oricaror materiale care pot constitui addpost pentru rozatoare;
e igienizarea vecinatatilor pentru distrugerea cuiburilor.

Metodele mecanice au ca scop evitarea aparitiei si raspandirii rozatoarelor si sunt realizate
prin folosirea capcanelor si curselor. Capcanele si cursele vor fi amplasate in serie, pe caile
obignuite de circulatie a rozatoarelor. Periodic aceste capcane trebuie verificate, iar rozatoarele
prinse trebuie eliminate.

Metodele chimice constau in utilizarea raticidelor (substante toxice care omoara
rozdtoarele). Raticidele pot fi utilizate sub forma de momeli amplasate pe caile de circulatie a
rozatoarelor sau prin prafuire in galeriile acestora. Aceste metode sunt utilizate numai pentru
deratizarea spatiilor exterioare din jurul clddirilor.
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Deratizarea spatiilor de productie si de depozitare trebuie efectuatd numai de personalul
autorizat al firmelor specializate, responsabilitatea alegerii substantelor chimice utilizate pentru
deratizare revenind acestora. Pentru efectuarea activitatilor de deratizare trebuie intocmit un plan
anual. Seful sectiei trebuie sa inspecteze spatiile de productie si depozitare si sa solicite, atunci
cand este cazul efectuarea unor lucrdri suplimentare de deratizare. Pentru depistarea prezentei
rozatoarelor in spatiile de productie si depozitare se va urmari sdptamanal prezenta rozatoarelor
in cursele amplasate in cadrul unitdtii. Rezultatul monitorizarii curselor va fi consemnat in
graficul de urmarire a curselor pentru rozatoare. Atunci cand se constatd prezenta rozatoarelor la
una sau la mai multe curse in doud sdptamani succesive, se vor solicita efectuarea lucrarilor de
deratizare. Dupa efectuarea deratizarii trebuie sa se asigure eliminarea din spatiile de productie a
cadavrelor de rozditoare si depozitarea, incinerarea sau ingroparea acestora. Ca si 1n cazul
curdteniei si igienizarii, deratizarea se face programat, iar seful sectiei mentine inregistrari cu
privire la realizarea acestora.

4.3. lIgiena personalului

Persoanele care nu mentin un nivel adecvat de igiena personald, cele care suferd de
diferite boli sau care au un comportament inadecvat si neatent pot contamina produsele fabricate
si pot transmite boli consumatorilor. Pentru a preveni contaminarea produselor alimentare de
catre persoanele are intra in contact direct sau indirect cu acestea, se va avea in vedere:

e mentinerea unui nivel corespunzator de igiend personala;
e mentinerea unui comportament adecvat.

4.3.1. Starea de sanitate a personalului

Starea de sanatate si comportamentul igienic al personalului din sectiile de brutarie
prezinta o importan{d deosebita pentru obtinerea produselor in conditii sigure din punct de
vedere igienico-sanitar. Deoarece personalul vine Tn contact direct cu produsele fabricate este
absolut necesara respectarea unor reguli referitoare la:

e controlul medical la angajare si controlul periodic;
controlul starii de sanatate inainte de Inceperea lucrului;
respectarea regulilor de igiena in timpul lucrului;
respectarea regulilor de igiena la terminarea programului de lucru;
igiena echipamentului de protectie sanitara;
educatia sanitara.

Controlul medical la angajare si controlul periodic - Scopul controlului medical este de a
depista la angajare sau pe parcursul activitatii desfasurate in unitate persoanele bolnave sau
purtatoare de germeni patogeni. Aceste persoane nu sunt admise pentru angajare, iar cele care au
calitatea de angajat sunt scoase temporar (pana la vindecare) sau definitiv, dupa caz, din unitatile
de productie pentru a evita contaminarea semifabricatelor/produselor.

Controlul medical la angajare Controlul medical periodic
examen clinic general, examen clinic general (semestrial);
examen radiologic pulmonar; examen radiologic pulmonar (anual/ adeverinta de
examen serologic (anual); la medicul de familie);
examen coproparazitologic; examen coproparazitologic (anual);
examen coprobacteriologic (in semestrul I1). | examen coprobacteriologic (anual in semestrul I1).
Rezultatele controlului medical la angajare si ale controlului medical periodic trebuie consemnate
in carnetul de sandtate al angajatului si acestea vor fi realizate de catre medici specialisti..
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Seful sectiei de brutarie trebuie sa:
e verifice in carnetele de sanatate ale angajatilor, concluziile medicului privind starea de
sandtate a angajatului, data expirarii valabilitatii controlului medical periodic;
e asigure conditii pentru prezentarea personalului la controalele medicale periodice;
e pastreze in conditii de siguranta carnetele de sanatate ale personalului din cadrul unitati.
e sa interzica accesul personalului in spatiile de lucru atunci cand acestia nu se prezinta la
examenele medicale si la vaccinari.

Controlul stirii de sandatate inainte de inceperea lucrului. In toate unititile de productie
trebuie organizat controlul starii de sanatate a personalului Tnainte de inceperea lucrului, prin
verificarea acestuia de citre seful sectiel. Acest lucru consta in observarea si verificarea:

e semnelor de boala (infectii ale pielii, plagi, abcese, panaritii, dureri abdominale, diaree,

senzatii de voma, stare febrild, tuse, dureri in gat, secretii nazale, otite, etc.);

e semnelor de oboseala fizica avansata;

e semnelor de stres;

e prezentei starii de ebrietate.
Personalul cu stare de sanatate necorespunzitoare nu trebuie admis la lucru si va fi trimis la
medic. Personalul va fi reprimit la lucru numai cu avizul medicului. Atunci cadnd un angajat este
depistat cu o boala contagioasa, trebuie efectuatd de urgenta dezinfectia spatiilor de la locul de
munca.

4.3.2. Reguli de igiena in timpul lucrului si sfarsitul programului de lucru

Pe timpul desfasurarii programului de lucru personalul trebuie sa respecte urmatoarele
reguli de igiena:
e 53 lucreze numai echipat cu echipamentul de protectie sanitard specific activitatii ce o
desfasoara;
e sd-si spele mainile cu apd calda si sdpun si sd le dezinfecteze dupa:
- schimbarea operatiei de lucru;
- manipularea materiilor prime si a ambalajelor;
- fiecare pauza, la reintrarea in zona de lucru;
- curatarea si dezinfectarea locurilor de munca;
- atingerea parului, nasului, gurii si pielii;
- folosirea WC-ului;
- ori de cate ori este necesar.
¢ sd nu intersecteze fazele salubre ale procesului tehnologic cu fazele insalubre;
e sa utilizeze pentru colectarea si evacuarea deseurilor tehnologice numai traseele stabilite in
cadrul unitatii.

In cazul in care, in timpul desfasurarii activititilor operatorul suferd o rinire, acesta trebuie
sa paraseasca imediat locul de munca pentru a se evita contaminarea. Este interzis operatorilor
care prezintd leziuni cutanate deschise sd manipuleze produse alimentare sau sd atinga
suprafetele, ustensilele, utilajele care vin in contact cu acestea. Persoanele in cauza trebuie sa
poarte obligatoriu plasturi intens colorati si/sau manusi.

Respectarea regulilor de igiend la terminarea programului de lucru - La terminarea
programului de lucru personalul din unitatile de productie trebuie sa respecte urmatoarele reguli
de igiena:

e sa curete si sa dezinfecteze suprafetele, ustensilele si instalatiile cu care a lucrat;
e sa curete si sa dezinfecteze spatiile de productie;
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sa colecteze deseurile rezultate in urma activitdtii si sa le depoziteze in spatiile special
destinate acestui scop;

sa paraseasca spatiul de productie numai pe traseele stabilite Tn acest sens;

sd meargd la vestiar, sd se spele sau sd facd dus si sd schimbe echipamentul de protectie
sanitard cu hainele de strada;

sd paraseasca unitatea de productie numai pe traseele stabilite care nu trebuie sa se
intersecteze cu spatiile de productie.

4.3.3. Igiena corporala

Normativele sanitare prevad pentru patiseri obligativitatea respectarii urmatoarelor reguli

de igiena personald Tnainte de inceperea lucrului:

dezbracarea hainelor de strada in vestiarele special amenajate in acest SCOp;

scoaterea bijuteriilor, agrafelor, ceasurilor, etc.;

efectuarea unui dus general cu apa calda si sdpun, urmat de dezinfectia mainilor;

taierea unghiilor si strAngerea parului sub bonetd;

imbracarea echipamentului de protectie sanitard care trebuie sa fie curat, complet si bine
intretinut.

Dezbricarea hainelor de stradd - Pentru a ajunge la vestiar personalul nu trebuie sa treaca

cu hainele de strada prin zonele salubre. Hainele de strada se dezbraca numai la vestiarul destinat
acestui scop. Acestea se pastreaza in dulapuri individuale, separate de echipamentul de protectie
sanitard a alimentului.

Scoaterea bijuteriilor / ceasurilor - Bijuteriile/ceasurile trebuie scoase, intrucat nu permit

spalarea corectd a mainilor, Intre bijuterii si piele raimanand portiuni cu Incarcaturd microbiana
ce pot deveni surse de contaminare a produselor sau pot produce contaminari fizice prin caderea
acestora 1n produs.

Spdlarea are ca scop Indepartarea murdariei de pe suprafata mainilor/corpului si cuprinde

urmatoarele etape:

umezirea mainilor/corpului cu apa calda (trebuie sa fie potabila, suficient de calda 37 —

40°C si in cantitate necesard, adica 30 litri/min la un dus);

sapunirea mainilor/corpului folosind sdpun lichid, care trebuie depozitat in recipiente

curate ;

- mainile se spald pe fiecare parte a lor (palmele, dosul mainii, degetele, spatiile dintre
degete, zonele din jurul unghiilor, etc.);

- operatiile trebuie efectuate cu atentie, se vor utilia periutii de unghii.

clatirea mainilor/corpului cu apa calda, pana la eliminarea tuturor urmelor de sapun;

dezinfectia mainilor cu substante dezinfectante (numai cele avizate pentru a fi utilizati in

industria alimentara);

cliatirea mainilor cu apa calda pana la eliminarea urmelor de dezinfectant;

uscarea mainilor/corpului se poate face folosind:

- aer cald, atunci cand exista dotarea necesara;

- prosoape de unica folosintd pentru maini;

- prosoape textile individuale pentru corp.

Este interzisd stergerea mainilor/corpului cu halatul sau sortul din echipamentul de

protectie sanitara. Substantele si ustensilele folosite pentru spalarea mainilor/corpului sunt:

O atentie deosebita trebuie acordata igienei mainilor operatorilor. Pentru mentinerea starii

de igiend corespunzatoare, acestia trebuie sa se spele pe maini:

la Tnceperea lucrului;
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e la schimbarea operatiei de lucru;

e dupa atingerea parului, nasului, urechilor sau a gurii,

e dupa manipularea materiei prime si ambalajelor sau a oricaror obiecte murdare;
e dupa fiecare pauza, la reintrarea in zona de lucru;

e dupa folosirea WC-ului;

e dupa curatarea si dezinfectarea locurilor de munca.

aplicati suficient sapun pentrua  frecati cele doua palme intre ele
acoperi suprafata ambelor maini

cu palma dreapta peste mana stanga, frecati cele 2 palme cu imbinati mainile in pozitie opusa
curatiti spatiile interdigitale {si invers) degetele incrucigate ’ ’
6 f BH_ s
G /* — N
cu degetul stg. prins in mana dr., efectuati migcari rotatorii cu clatiti mainile cu apa

efectuati migcari rotatorii (si invers) varful degetelor in palma opusa

stergeti mainile cu un servertel folositi servetelul sau prosopul
sau un prosop de unica folosinta  pentru a inchide robinetul

mainile sunt acum curate

Taierea unghiilor §i strangerea parului
Sub unghii pot exista microorganisme dintre care multe sunt patogene (Escherichia coli,
Stafilococcus aureus, etc.) producatoare de toxiinfectii alimentare. Pentru a asigura o spalare
corectd a mainilor, personalul trebuie si:
e aibd unghiile tdiate — pentru a nu permite retinerea murdariet,
e 1si curete unghiile cu apa, sapun si periutd;
e nu aiba unghiile acoperite cu lac/oja — pentru a putea observa daca sunt curatate si pentru
ca lacul/oja sa nu ajunga in produse;
e anunte orice ranire sau infectie locala la nivelul unghiilor.
Parul are pe suprafata sa microorganisme, dintre care unele sunt patogene. Pentru
prevenirea contamindrii produselor, personalul trebuie sa:
e isi spele parul cat mai des;
e 1si tind parul cat mai bine strans si protejat cu bonete, sa asigure protejarea barbilor, etc.;
e isi pieptene parul numai in camera vestiarelor sau la dus;
e nu atingd parul cu mana in timpul lucrului, iar daca aceasta se produce, spalarea pe maini
este obligatorie.

Igiena gurii, a nasului si a wrechilor. Pentru igiena gurii, nasului §i a urechilor
personalul trebuie sa utilizeze numai periute proprii, batiste de unica folosinta, betisoare cu vata
sterild. Pentru prevenirea contamindrii, personalul trebuie sa:

e asigure o igiend corespunzatoare a gurii, nasului si urechilor;
e nu-si stearga nasul sau urechile 1n spatiile de productie;
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e nu mestece/scuipe guma;
e nu fumeze in spatiile de productie;
e nu guste produsele folosindu-se de degete.

Imbricarea si dezbricarea echipamentului de protectie sanitard. nainte de Tnceperea
programului de lucru si la sfarsitul lui, personalul trebuie sa imbrace/dezbrace echipamentul de
protectie sanitard numai in camera vestiarelor. Este interzisd dezbracarea echipamentului de
protectie sanitara in timpul lucrului si depozitare acestuia in spatiile de productie.

4.3.4. Comportamentul personalului si comportamentul vizitatorilor

In sectiile de fabricatie nu se admite accesul operatorilor cu obiecte personale (sacose,
genti, ziare, etc.). Tot personalul care participa la activitatea de productie va purta echipament de
protectie sanitard complet si curat, inclusiv incaltaminte si piese pentru acoperirea completa a
parului, iar pentru zonele de contact cu umezeald, se vor folosi piese din material impermeabil.

In spatiile de productie sunt interzise consumul bauturilor alcoolice, fumatul, mancatul sau
mestecarea gumei (se recomandda amenajarea unor spatii speciale pentru fumat si pentru servit
masa). In timpul desfisurdrii activititii de productie, personalul trebuie si adopte un
comportament adecvat prevenirii contaminarii produselor prin stranut, tuse, spalare incorectd sau
superficiald a mainilor dupd folosirea toaletei, manipularea deseurilor, a ambalajelor
recuperabile, etc.

Orice angajat care lucreaza in contact direct cu produsele trebuie sd raporteze sefului
ierarhic superior orice fel de rani la maini, la brate ori la fatd sau orice stare de boali sau stres. In
timpul deruldrii programului de lucru, orice iesire din incinta spatiilor de productie se va face
numai prin filtru sanitar.

Pentru operatiunile care se efectueaza manual, se recomanda utilizarea manusilor de unica
folosinta (acolo unde este posibil), iar in cazul operatiilor la care se impune utilizarea manusilor
de protectie (termica sau fizica), se va proceda la spdlarea si dezinfectarea acestora Inainte de
utilizare. Nu se vor purta manusi rupte sau gaurite, iar pentru orice Intrerupere a activitatii pentru
rezolvarea unor necesitati personale, manusile se vor scoate si se vor pastra in conditii igienice
pani la reutilizare. In incinta spatiilor de productie nu se vor folosi obiecte sau ustensile de sticla
(pahare, cani, borcane, etc.).

Folosirea grupurilor social-sanitare. In grupurile social-sanitare regulile de igiena trebuie
respectate cu aceeasi atentie ca si in spatiile de productie, intrucat aceste spatii pot constitui surse
de contaminare. Persoanele care folosesc grupurile social-sanitare au obligatia de a utiliza Tn
mod corespunzator instalatiile existente si de a pdstra permanent curdtenia acestora. La iesirea
din WC, personalul se va spdla si dezinfecta pe maini si va imbraca echipamentul de protectie
sanitara.

Echipamentul de protectie sanitari a alimentului. In conformitate cu normele de igieni a
produselor alimentare, personalul care isi desfasoara activitatea in sectiile de brutarie trebuie sa
poarte in timpul lucrului echipament de protectie sanitarad. Echipamentul de protectie sanitara
este destinat sd protejeze atat personalul, cat si produsele alimentare Tmpotriva contaminarii.
Acest lucru se poate realiza prin:

e protectia lucratorului — cand mediul sdu de munca contine noxe care 1-ar putea Imbolnavi;
e protectia alimentului — cand lucratorul, prin hainele si incaltamintea sa si prin incarcarea
microbiand a organismului sau, ar putea contamina alimentele.

Echipamentul de protectie trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:
e sd acopere corespunzator corpul;
e sd nu permita trecerea ugoara prin material a microorganismelor si substantelor nocive;
e sdnu se incheie cu accesorii care pot contamina prin cddere produsele;
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e si nu degaje mirosuri sau alte substante toxice (de la coloranti, detergenti, etc.);

e 53 nu aiba cute sau alte elemente de croiala care sa favorizeze acumularea murdariei si
dezvoltarea microorganismelor;

e si aiba culori variate pentru diferitele locuri de muncd (deschise la culoare pentru
personalul care lucreaza in spatiile de productie si mai inchise pentru cel din activitatea de
intretinere);

Echipamentul de protectie sanitara poate fi alcdtuit din: bluzd sau halat, pantalon, sort,
bonetd si piesa pentru protejarea barbii, manusi, incaltaminte adecvatd.

Pentru locurile de contact cu umezeala (ex.: spalator ustensile, ambalaje etc.) se recomanda
utilizarea unor piese ale echipamentului de protectie sanitard confectionate din material
impermeabil si incal{aminte cu talpa antiderapanta.

Echipamentul de protectie sanitara trebuie folosit:

e ori de cate ori se lucreaza in mediul pentru care este destinat;

e pe toatd durata lucrului;

e numai Tn mediul de lucru — in nici un caz in afara lui (la WC, in exteriorul unitatii de
productie, etc.);

e complet si curat — iar daca se murdareste trebuie schimbat imediat;

e numai de catre posesorul lui (nu se poate Tmprumuta de la o persoana la alta).

Echipamentul de protectie sanitarda trebuie mentinut intr-o stare perfectd de curatenie si
trebuie schimbat zilnic sau ori de cate ori este nevoie. Echipamentul trebuie pastrat in stare
corespunzatoare (fard rupturi, carpeli sau lipsuri). El trebuie curdtat si igienizat. Igienizarea
echipamentului de protectie sanitard trebuie efectuatd de catre unitafi specializate de prestari
servicii sau, acolo unde exista, in spalatorii proprii.

Educatia igienico-sanitard a personalului. Cunoasterea regulilor igienico-sanitare de
catre personalul care lucreaza in sectiile de brutirie este deosebit de importantd deoarece
influenteaza nu numai starea de sanatate a individului, ci si a colectivitatii si a consumatorului.
Periodic personalul din unitatile de productie trebuie sa participe la cursuri de instruire igienico-
sanitard. Aceste cursuri trebuie sustinute de personal specializat si finalizate prin teste de
evaluare a cunostintelor acumulate. In urma absolvirii cursului, fiecare cursant trebuie si obtind
un certificat de absolvire. Responsabilitatea educatiei sanitare si a verificarii respectarii acestor
reguli revine sefilor de unitate/conducatorilor proceselor tehnologice.

Regulile de conduitd ale vizitatorilor. Vizitatorii trebuie sd poarte echipament de protectie
si sa se supund tuturor regulilor de comportament si de pastrare a igienei stabilite in zonele pe
care le viziteaza, in functie de gradul de risc pe care prezenta lor il implica. Unitatile de brutarie
vor avea o procedurd pentru vizitatori prin care se vor stabili traseele acestora, persoanele
insotitoare si responsabilitatile acestora privind respectarea normelor de igiend, echipamentul pe
care 1l vor pune la dispozitia vizitatorilor, etc.

4.4. Igiena produselor de brutarie la transport,
depozitare si comercializarea in reteaua proprie

Din cauza multitudinilor factorilor de risc pe care il reprezintda comportamentul
operatorilor dintr-o sectie de brutarie, avandu-se in vedere numeroasele operatiuni efectuate
manual, trebuie acordatd o importantd majora pregatirii si perfectionarii cunostintelor acestora in
domeniul igienei alimentare.

Persoanele care vin in mod direct sau indirect in contact cu alimentul trebuie sa fie instruite
cu privire la respectarea cerintelor din normele de igiena specifice pentru a asigura siguranta
alimentara a produselor fabricate. Instruirea/supravegherea necorespunzatoare a tuturor
persoanelor implicate in lantul alimentar poate constitui o amenintare potentiald la siguranta
consumatorului.
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4.4.1. Instruirea privind igiena produselor

Scopul instruirii igienico-sanitare a personalului din cadrul unitatilor de brutarie este acela
de a asigura cunostintele necesare si de a face ca personalul sd inteleagd importanta respectarii
normelor de igiend, prin explicatii clare si complete privind regulile necesare pentru asigurarea
sigurantei alimentelor.

Deoarece personalul are un rol esential in mentinerea igienei produselor de brutarie,
instruirea acestuia are ca scop constientizarea lui asupra necesitatii respectarii anumitor practici
si proceduri de igiend, a importantei acestora privind siguranfa alimentard, precum i
insemnatatea aplicarii acestor practici.

Personalul din cadrul unitatilor de productie care vine in contact direct cu produsele trebuie
instruit periodic de catre institutiile abilitate in acest sens. In urma instruirii, cursantii trebuie sa
primeasca un certificat de absolvire care le confera acestora dreptul de a lucra in industria
alimentara.

Instruirile pe teme de igiend trebuie s duca la:

e finsusirea notiunilor privind riscurile pentru sanatatea populatiei in relatie cu calitatea
alimentelor;
e insusirea notiunilor teoretice si practice privind igiena unitatilor de productie, desfacere,
depozitare si a mijloacelor de transport;
insusirea notiunilor teoretice si practice privind protectia personalului incadrat;
insusirea legislatiei sanitare in domeniu;
insusirea notiunilor despre protectia mediului Tnconjurator;
orice alte noutdti/modificari aparute in legislatia in vigoare.

Tot personalul angajat trebuie sd respecte regulile generale de igiend stabilite la nivelul
societatii prin proceduri si instructiuni, afisate n locuri de vizibilitate maxima.

Un mod direct si eficient de a creste gradul de constientizare a personalului dintr-0 sectie
de brutdrie este acela de a se recunoaste meritele profesionale ale angajatilor sdi, prin stimularea
si motivarea implicarii, prin popularizarea rezultatelor obtinute, prin participarea la vizite de
lucru 1n unitati de profil din tara si strainatate, prin implicarea lor in competitii profesionale si pe
teme de igiend. Astfel se pot afisa informatii privind neconformitdtile constatate in
comportamentul personalului, cu prilejul verificarilor sau auditurilor.

Programe de instruire. Vor fi intocmite programe de instruire anuald, unde se vor
mentiona: perioada, durata, participantii, tematica, lectorii, modalitatile de evaluare,
responsabilitatea si locul de desfasurare.

Pentru planificarea activitatilor de instruire este necesar:

e sd se analizeze ce instruiri/pregatiri a avut personalul;

e sd se decida ce nivel de instruire/pregatire este necesar pentru fiecare angajat, conform cu
activitatea desfasurata de acesta;

e sd se decida ce pregatire suplimentara/instruire viitoare necesita fiecare angajat;

e sa se identifice prioritatile;

e 3 se stabileasca unde, cand si de catre cine trebuie executata instruirea.

Deoarece operatorii trebuie sa fie constienti in permanenta de faptul ca in functie de modul
cum se comportd in timpul procesului tehnologic se poate mentine inocuitatea produselor, este
necesar ca programele de instruire sa fie revizuite §i actualizate ori de cate ori este necesar. Se va
asigura relmprospatarea cunostintelor teoretice si practice privind respectarea regulilor de igiena
la fabricarea produselor de brutdrie cu o frecventa ce va fi stabilita de fiecare unitate in parte in
functie de schimbarile aparute in fluxul tehnologic, in metodele de lucru, echipamente
tehnologice, etc.
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4.4.2. Reguli de igiena la transport

Alimentul poate fi contaminat sau poate sd nu ajungad la destinatie intr-0 stare
corespunzdtoare pentru consum, dacd pe timpul transportului nu se iau masuri eficiente de
control, chiar daca au fost luate masuri adecvate de igiend. Transportul intern si extern al
materiilor prime, materialelor si a produselor de brutdrie reprezintd o activitate complexa, pe
parcursul careia exista riscul ca produsele transportate sa fie contaminate sau deteriorate.

Pe timpul transportului produselor pot aparea riscuri cauzate de:
starea de igiena si starea tehnica a mijloacelor de transport;

starea fizica si de igiend a ambalajelor de transport (ex.: navete, tavi);
desfasurarea necorespunzatoare a operatiilor de incarcare-descarcarea;
igiena personalului implicat in activitatea de transport

De aceea, in timpul transportului trebuie luate mdasuri pentru:

e aproteja alimentul de potentialele surse de contaminare;

e aproteja alimentul de deteriorare, acesta devenind astfel nepotrivit pentru consum;

e a asigura un mediu care sd nu favorizeze dezvoltarea microorganismelor patogene sau
alterarea si producerea toxinelor in aliment.

Mijloacele de transport. Transportul produselor trebuie efectuat numai cu mijloace de
transport autorizate sanitar, in perfecta stare de igiena care sd asigure pe toatd perioada acestei
activitati pastrarea nemodificatd a caracteristicilor nutritive, organoleptice, fizico-chimice,

poluare, degradare si contaminare atat a produselor transportate, cét si a ambalajelor.

Mijloacele de transport trebuie astfel proiectate si construite Tncat:
e sd nu contamineze produsele/ambalajele acestora; materialele din care sunt fabricate sa fie
netoxice si sd nu transfere substante cu efect advers produselor transportate;
sd poata fi curdtate eficient si sa fie dezinfectate;
sd asigure o protectie eficientd impotriva contaminarii (ddunatori, praf, fum, etc.);
sd poatd mentine conditiile de microclimat corespunzatoare produselor transportate;
sa fie compatibile cu volumul i masa produselor transportate;
sa asigure securitatea produselor transportate si sa poata fi incuiate;
sa aiba dotarea necesara, in functie de produsele transportate.

Mijloacele de transport trebuie sd aiba peretii exteriori si platforma confectionate din
materiale rezistente, impermeabile si usor de curatat si dezinfectat. Pe peretii exteriori ai
vehiculului de transport se va inscrie si denumirea alimentului transportat (ex.; ,,produse de
brutarie”).

Mijloacele de transport trebuie sd permita Incarcarea cu usurintd a produselor, iar peretii
interiori trebuie sa fie netezi, fara suruburi, cuie, aschii care pot deteriora produsele/ambalajele
de transport. Nu se admite utilizarea mijloacelor de transport pentru produse de brutarie cu pereti
deteriorati, cu crapaturi sau fisuri, cu usi defecte care nu se inchid etans.

La incarcarea produselor alimentare, mijloacele de transport trebuie sa fie curate si
dezinfectate si trebuie sa existe dovezi ca aceste operatii au fost efectuate. Se interzice incarcarea
produselor in mijloace de transport care sunt infestate sau prezintd urme de daundtori, de
substante chimice sau mirosuri particulare.

Pentru transportul fainii si al altor materii prime, la saci se vor folosi masini de transport
avizate sanitar, mentinute permanent in stare de curatenie, dotate cu gratare pentru stivuirea
sacilor si care vor asigura protectia produsului cu sisteme de acoperire nedeteriorate (duba,
prelata, etc.).
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Cisternele pentru transportul fainii in vrac (acolo unde volumul productiei o cere) se vor
curdta in mod permanent si se vor mentine in buna stare de igiena si uscate. Vor fi luate masuri
pentru a se preveni aparitia condensului, vor fi marcate corespunzator cu mentiunea ,,produs
alimentar” si vor fi utilizate stric in acest scop.

Transportul intern al fainii vrac (acolo unde este cazul) se poate face cu elevatoare,
transportere cu melc sau prin transport pneumatic. Tn acest caz se va asigura functionarea
corespunzdtoare a instalatiilor de transport, pentru a preveni posibilele contaminari fizice (cu
aschii sau pilitura metalica cauzate de frecare), chimice (cu scurgeri de lubrifianti) sau chiar
biologice (cu incarcatura microbiana din aerul utilizat ca agent de transport sau prin infestarea
fainii cu daunatori, determinata de o insuficienta igienizarea a filtrelor, a sitelor, a panzelor de pe
traseele de transport).

Mijloacele de transport pentru produsele de brutarie trebuie intretinute corespunzator,
curdtate si dezinfectate dupa fiecare transport, dotate cu sisteme de ventilatie protejate cu filtre
de praf. Temperatura din interiorul vehiculelor frigorifice de transport trebuie sa fie situata intre
12°- 15°C, in conformitate cu documentele de insotire corespunzatoare si cu prescriptiile din
standardul de produs. Produsele congelate (brutarie congelata, partial coapta sau netratata termic)
vor fi transportate cu mijloace de transport adecvate pentru a mentine caracteristicile de calitate
si siguranta alimentara.

Mijloacele de transport frigorifice vor fi curdtate si igienizate §i vor avea agregatele
frigorifice in stare de functionare permanenta, astfel incat sa se poata asigura temperatura optima
de transport (necesara si specifica produselor transportate).

Mijloacele de transport trebuie curdtate si dezinfectate fie de cétre firme specializate,
avizate de Ministerul Sanatatii, fie la nivelul unitatii de productie care trebuie sa dispuna de
dotari adecvate si personal instruit pentru efectuarea acestor operatii. Spédlarea se va face numai
cu substante avizate pentru a fi folosite in industria alimentara. Nu se vor transporta produse in
vehicule insuficient uscate. Verificarea eficacitdtii igienizarii trebuie realizatd prin teste de
sanitatie, iar a remanentei reziduale de detergenti prin teste de alcalinitate.

Produsele transportate trebuie sa fie asezate pe sortimente, pe loturi de fabricatie si trebuie
insotite pe toatd perioada transportului de documente care sa certifice calitatea acestora.

In cazul efectuarii transportului de citre o alti societate, este necesar ca mijlocul de
transport utilizat sd fie avizat sanitar pentru transportul produselor alimentare si sa aiba un plan
de igienizare periodicd, prin care se atesta efectuarea igienizarii acestuia.

Transportul produselor nealimentare (detergenti, substante chimice, deseuri, ambalaje,
piese de schimb, etc.) nu se va face cu aceleasi masini cu care se transportd produsele alimentare
(materii prime, produse finite).

Ambalajele de transport. Produciatorul trebuie sa foloseasca pentru transportul materiilor
prime, a materialelor sau a produselor finite numai ambalaje din materiale adecvate sa vina in
contact cu produsele alimentare, conform reglementarilor legale in vigoare. Ambalajele de
transport ale produselor de brutarie (returnabile si nereturnabile) trebuie sa fie mentinute curate
si in buna stare, in scopul evitdrii contamindrii alimentelor. Ambalajele returnabile (navete, tavi,
etc.) trebuie sd permitd curdtarea si/sau dezinfectarea corectd si eficienta, pentru eliminarea

Rastelele utilizate la transportul tavilor cu produse finite nu trebuie sd fie folosite pentru
transportul produselor nealimentare, deoarece pot produce contaminarea produselor alimentare.
Pentru toate activitatile de curatare si dezinfectie ale ambalajelor de transport trebuie mentinute
inregistrdri necesare pentru stabilirea trasabilitatii activitatii.

Incarcarea-descircarea materiilor prime, a materialelor si a produselor finite trebuie
efectuatd numai de catre personal instruit §i echipat corespunzator. Activitatea trebuie efectuata
numai cu ajutorul unor dispozitive adecvate, curate, pentru a elimina pericolul de contaminare.
Activitatea trebuie realizata astfel incat produsele si ambalajele acestora sa nu se deterioreze.
Este interzisa incarcarea 1n acelasi mijloc de transport a produselor alimentare impreuna cu cele
nealimentare.
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Incarcarea trebuie efectuata astfel incat pe timpul transportului s fie asigurata stabilitatea
produselor pentru a nu se produce deteriorarea acestora.

Pentru a preveni contaminarea produselor, operatiile de Incarcare-descarcare trebuie
efectuate in locuri special amenajate, de preferintd acolo unde existd rampe acoperite. Este
interzisd agezarea ambalajelor de transport (ex.: navete) direct pe sol, deoarece exista riscul de
contaminare a produsului.

4.4.3. Reguli de igiena la depozitare

Conditiile generale ale depozitelor in care se pastreaza alimentele se refera la: spatiul de
depozitare, microclimatul (temperatura, umiditatea aerului, curentii de aer), ventilatia,
iluminatul, curdtenia, prevenirea infestarii cu insecte si rozatoare, modul de depozitare propriu-
zis. Spatiile de depozitare si desfacere a alimentelor vor fi proiectate/construite /amenajate astfel
incat sd asigure pastrarea caracteristicilor organoleptice, fizico-chimice si microbiologice ale
alimentelor.

Dupa destinatia lor, spatiile pentru depozitarea alimentelor cuprind: spatii frigorifice
(refrigerare si congelare), spatii pentru pdstrarea produselor uscate §i a conservelor Si spatii
pentru pastrarea legumelor si fructelor.

Suprafata peretilor, tavanele, usile vor fi realizate din materiale netoxice, lavabile, usor de
intretinut. Ferestrele vor fi astfel construite incat sd se evite acumularea murdariei si vor fi
echipate, dupa caz, cu plase de protectie impotriva insectelor. Suprafetele care intra In contact cu
produsele alimentare trebuie sa fie usor de curatat si dezinfectat, realizate din materiale netede,
netoxice si lavabile.

Obiectivele vor fi racordate la reteaua de apa potabila (corespunzatoare organoleptic,
fizico-chimic si microbiologic). In cazul unei surse proprii de api, se va urmiri periodic
potabilitatea acesteia. Apele uzate vor fi deversate in reteaua de canalizare a localitatii, sau
acolo unde este cazul, in fosa septica vidanjabila.

Iluminatul/ventilatia, pot fi naturale sau/si artificiale, asigurand conditii de microclimat
corespunzatoare. Spatiile de pastrare si depozitare a ambalajelor vor fi spatii separate, special
amenajate Tn acest scop, protejate de intemperii, vectori.

Deseurile alimentare si alte deseuri trebuie sa fie colectate si depozitate temporar in
containere inchise ermetic, mentinute in buna stare de functionare, care pot fi igienizate i
dezinfectate cu usurintd. Spatiile pentru colectarea si depozitarea temporard a deseurilor vor fi
mentinute curate, protejate impotriva insectelor si animalelor ddundtoare.

Materiile prime si ingredientele trebuie depozitate in asa fel Incat sa se previna alterarea
acestora si sa fie protejate Impotriva contamindrii, asigurandu-se pastrarea si comercializarea lor
in conditiile de temperatura recomandate si inscrise pe etichetd sau pe documentele de Insotire.
Acestea vor fi depozitate pe principiul FIFO, separate pe sortimente, eventual pe zile de
fabricatie, pentru scoaterea lor la consum inainte de expirarea perioadei de valabilitate. Materiile
prime, ingredientele, produsele semifabricate si finite care pot favoriza dezvoltarea
microorganismelor patogene sau formarea toxinelor, vor fi pastrate la temperaturi adecvate,
astfel Tncat sa se evite riscul imbolndvirilor.

Spatiile frigorifice sunt destinate refrigerarii sau congelarii produselor. Spatiile de
refrigerare pot functiona corespunzitor pana la o temperatura de 10°C; refrigerarea are caracter
bacteriostatic, incetinind multiplicarea microorganismelor, fard insa a le distruge.Produsele
congelate se pastreaza la temperaturi cuprinse -12°C si -18°C.

Personalul care asigura transportul, depozitarea si manipularea produselor de brutarie va fi
instruit sa manevreze corect si atent ambalajele de transport pentru a nu se produce deteriorarea
acestora i contaminarea produselor. Personalul va purta echipamentul de protectie sanitara
(pastrat in vehiculul respectiv), la urcarea pe platforma masinii si in timpul tuturor operatiunilor
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in care acesta vine in contact direct cu alimentele, va fi instruit i va avea carnet de sanatate.
Echipamentul de protectie sanitara trebuie sa fie complet si intr-o perfecta stare de curatenie.

4.4.4. Igiena produselor de brutarie in reteaua proprie de desfacere

Pentru ca produsele vandute consumatorilor sa fie sigure pentru sanatatea acestora, este necesar
ca activitatea de vanzare a produselor de brutdrie sa se desfagoare conform regulilor de igiena,
prevenindu-se astfel riscul de contaminare. Astfel este foarte importanta respectarea cu strictete a
regulilor de igiena in unitatile de vanzare a produselor de brutarie, respectiv comportamentul
adecvat al personalului care deserveste consumatorii.

Unitatile de desfacere a produselor de brutarie sunt unitati specializate care trebuie sa aiba
autorizatie de functionare. Din constructie unitatea de desfacere trebuie sia dispunda de
urmatoarele spatii: sald de desfacere produse, spatiu de depozitare produse, spatiu de depozitare
ambalaje, grup social sanitar (vestiar si WC).

Unitatile de desfacere vor fi dotate, in functie de necesitati, cu rafturi, etajere, cosuri, tavi,
etc., pentru prezentarea produselor la vanzare si cu rastele, gratare, etc., pentru pastrarea
produselor in spatiul de depozitare. In magazinele in care se desfac si alte alimente, raionul
destinat vanzarii produselor de brutdrie care nu sunt preambalate va fi complet separat de
celelalte raioane, iar servirea clientilor va fi asistata e personal, care va purta manusi de protectie.
Produsele expuse la vanzare vor fi prezentate astfel Incit sa nu permitd alegerea manuala a
produselor de cétre cumparatori.

Unitatea trebuie sa dispuna in permanenta de apa calda si rece, in cantitate suficientad si
corespunzatoare, calitativ conditiilor inscrise in actele normative in vigoare si sa fie racordata la
retea de canalizare. Grupul social-sanitar nu trebuie sa aiba iesirea direct in spatiul in care se
manipuleaza alimentele.

Produsele neambalate vor fi expuse spre vanzare in recipiente curate (tavi, cosuri, etc.) si
vor fi servite de personalul angajat numai cu ustensile speciale (ex.: clesti). Etichetele produselor
neambalate, expuse la vanzare sau alte elemente de decor, vor fi asezate astfel incat sd nu poata
contamina produsele prin atingere (cu cerneluri, tus, etc.). Se recomanda folosirea unor suporturi
independente.

Incircarea vitrinelor frigorifice cu produse va fi ficutd numai dupi ce s-a atins temperatura
corespunzatoare de pastrare si va fi efectuata astfel incat sa poata fi respectat principiul “primul
intrat-primul iesit”.

In cadrul unititii se va asigura o ventilatie corespunzitoare si o iluminare uniforma, cu
sisteme de iluminare protejate impotriva imprastierii cioburilor.

Personalul care este angajat in activitatea de servire si desfacere a produselor de brutdrie
este obligat sa efectueze controlul medical la angajare si periodic (trimestrial, semestrial sau
anual, dupa caz), in conditiile stabilite de reglementarile in vigoare ale Ministerului Sanatatii.
Personalul care efectueaza activitatea de servire a clientilor trebuie sa fie instruit cu privire la
respectarea regulilor de igiend alimentard, sd poarte echipament de protectie sanitard a
alimentelor complet, nedeteriorat, curat si cu ecuson.

Servirea cumparatorilor se va face numai cu manusi curate, confectionate din materiale
corespunzitoare normelor de igiend (manusi de unica folosinta). Incasarea plitii produselor nu se
va face cu manusile utilizate la servire. Se recomanda ca aceasta sa nu se faca de catre aceeasi
persoana care manipuleaza produsele (in cazul produselor neambalate).

Este interzisd depozitarea ambalajelor in incaperile de vanzare, in spatiile de circulatie,
vestiare, curti sau pe trotuarele aferente unitéfii. Colectarea si evacuarea deseurilor se va face in
recipiente prevdzute cu capac etans, actionate cu pedald, captusite cu saci din material plastic.
Atat 1n spatiile de vanzare, cat si in cele de depozitare produse si ambalaje vor fi luate masuri
riguroase impotriva daunatorilor.

Curatarea si igienizarea acestor spatii se va face conform procedurii de curdtare si
igienizare, la intervale de timp corespunzatoare, pentru a se evita contaminarea produselor.
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Este permisd vanzarea produselor de brutdrie si in tonete sau in vitrine mobile, numai daca
sunt indeplinite urmatoarele conditii:
e sa fie amplasate in vecinatatea unitatii de productie de la care se aprovizioneaza (maximum
20 m);
e si fie amenajate conform cerintelor sanitare, pentru a se asigura protectia alimentelor
impotriva prafului, deteriorarii, insectelor, mirosurilor straine, alterarii microbiene;
e sa fie aprovizionate numai cu preparate proaspete si pentru o perioada scurtd (max. 4 ore);
e sa poarte denumirea societatii comerciale si numarul autorizatiei de functionare.
Personalul care efectueaza servirea cumparatorilor va purta echipamentul complet de
protectie sanitard a alimentelor §i ecuson si va fi instruit sa respecte regulile de igiena alimentara.

4.5. Securitatea si sanatatea in munca

In Romania, ca de altfel in intreaga Uniune Europeani, existi numeroase cerinte legale
referitoare la sdnatatea si securitatea ocupationald care se aplica potentialelor efecte vatamatoare
legate de activitatile in munca si care pot fi extinse dincolo de locul de munca, de catre toti cei
care pot fi afectati de activitatile desfasurate. Este esential pentru o organizatie sa tind seama de
aceste cerinte legale atunci cand implementeaza si mentine un sistem de management OHSAS, si
in particular, atunci cand identificd pericole, evalueaza riscuri si stabileste controale. Propriile
sisteme de management elaborate pot fi evaluate si certificate In raport cu standardele
internationale recunoscute:

e SR OHSAS 18001:2008 Sisteme de management al sanatatii si securitdtii ocupationale.

Cerinte.

e SR OHSAS 18002 Sisteme de management al sanatatii si securitafii ocupationale. Linii

directoare pentru implementarea OHSAS 18001.

4.5.1. Aspecte privind sinitatea si securitatea in munca

-----

pentru toate organizatiile care doresc sd {ind sub control riscurile de accidentare si/sau
imbolnavire profesionala (accidente, incidente si boli profesionale).

Organizatia va evalua toate riscurile de accidentare si/sau imbolndvire profesionald in
conformitate cu atributiile fiecarui post §i se vor intocmi proceduri care au drept scop prevenirea
sau eliminarea acestora. Aceste proceduri vor fi prelucrate cu toti angajatii, iar periodic vor fi
stabilite instruiri tematice.

Toate elementele referitoare la instruire (materialul expus, durata si data instruirii) se vor
consemna in fisa de instruire individuald privind securitatea §i sdnatatea in muncd, care
constituie documentul cu valoare juridicd prin care se confirma instruirile pe bazd de semnaturi.

La nivelul societdfii se va intocmi lista interna de dotare cu echipament individual pe
posturi de lucru. Dotarea lucrétorilor cu echipament individual de protectie, precum si stabilirea
sortimentelor se face pe baza evaluarii riscurilor, in vederea selectiondrii echipamentului
individual de protectie

Documentatia de referintd ce std la baza Intocmirii instructiunilor de prevenire pentru
fiecare angajat implicat in organizarea de evenimente :

1. Legea sanatatii si securitatii in munca nr.319/2006;

2. Norma metodologica de aplicarea a Legii 319/2006;

3. H.G. nr.1051/2006 privind cerintele minime de securitate §i sanatate pentru manipularea
manuald a maselor care prezintd riscuri pentru lucratori, in special la afectiuni
dorsolombare;
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4. H.G. nr.1146/30.08.2006 privind cerintele minime de securitate si sandtate pentru
utilizarea in munca de catre lucratori a echipamentelor de munca;

5. H.G. nr.1091/16.08.2006 privind cerintele minime pentru sandtate si securitate pentru
locuri de munca;

6. H.G. nr.971/26.07.2006 privind cerintele minime pentru semnalizarea de securitate si/sau
de sanatate la locul de munca;

7. H.G. nr.1048/09.08.2006 privind cerintele minime de sanatate si securitate pentru
utilizarea de catre lucratori a echipamentelor individuale de protectie la locul de munca;

8. H.G. nr.457/18.03.2003 privind asigurarea securitatii utilizatorilor de echipamente
electrice de joasa tensiune;

9. Legea nr.49/2006 pentru aprobarea OUG nr.195/2002 privind circulatia pe drumurile
publice.

Dupa realizarea procedurilor si implementarea acestora in organizatie, se poate opta
pentru certificarea propriului sistem in conformitate cu cerintele standardului international
OHSAS 18001:2008. Certificarea sistemului confera organizatiei multiple avantaje:

» Asigurarea securitatii si sanatatii in munca, prin eliminarea si/sau reducerea cauzelor
potentiale de accidentare si imbolnavire profesionald;
Asigurarea controlului organizatiei asupra pericolelor, accidentelor si riscurilor la locul
de munca al salariatilor;
Indeplinirea unor posibile criterii de licitatie;
Limitarea incidentelor si accidentelor de munca ce implica responsabilitatea juridicd a
organizatiei,
Imbunititirea conditiilor de munci si a performantelor individuale ale salariatilor;
Organizarea eficientd a activitatilor la locul de munca;
Cresterea constientizarii personalului cu privire la importanta sigurantei la locul de
munca §i a propriei sanatati fizice si mentale;
Cresterea motivarii personalului i a comunicarii printr-o participare activa in procesul de
imbunatatire continua si de reducere a riscurilor la locurile de munca;
Imbunititirea relatiilor cu autoritatile de reglementare si partenerii de afaceri;
Imbunatitirea imaginii comerciale, a marketingului si a competitivitatii in cazul unui
sistem de management recunoscut prin certificare.

VV VYV VVV VYV V¥V

4.5.2. Controlul preventiv la intrarea in serviciu si obligatiile lucratorilor

Conducatorul locului de munca este obligat sd constate, Tnainte de preluarea efectiva a
serviciului, daca lucratorii din subordine se prezinta in stare fizicd normald, odihniti, echipati
conform reglementarilor interne, pentru indeplinirea in bune conditii a sarcinilor de serviciu.

Lucratorii care nu indeplinesc aceste condifii nu vor fi admisi la lucru. Conducatorul
locului de munca trebuie sa verifice modul de dotare a subordonatilor cu dispozitive, scule si
echipamentul de protectie si de muncd necesar, corespunzdtor factorilor de risc specifici
activitatilor repartizate.

Lucratorilor le este interzis sa se prezinte la serviciu sub influenta bauturilor alcoolice, a
drogurilor sau a medicamentelor cu efecte similare, sa le introduca si/sau sa le consume la
locurile de munca.

Lucratorii sunt obligati sd-si insuseasca, sd respecte si sa aplice legislatia, normele,
reglementdrile si instructiunile de securitate a muncii specifice functiei indeplinite si operatiilor
executate.

In scopul prevenirii accidentelor de munci si a imbolnavirilor profesionale lucratorul are si
urmatoarele indatoriri:
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sa desfasoare activitatea in asa fel incat sd nu se expund la pericol de accidentare sau
imbolnavire profesionala nici pe sine, nici pe celelalte persoane participante la procesul de
munca;

sa verifice (fnainte de Inceperea lucrului, cat si in timpul acestuia) daca instalatiile,
masinile, utilajele, sculele si rechizitele sunt in buna stare de functionare, fiind admise
numai acelea care prezinta siguranta in functionare;

sd nu actioneze sau sa intervind asupra echipamentelor de munca pentru care nu a primit
sau nu are sarcini in acest sens, nu este instruit, examinat gi/sau autorizat;

sd nu deconecteze sau sa anuleze, indiferent de mijloace (mecanice, electrice, etc.) nici o
instalatie de semnalizare (optica sau acusticd), de blocare sau protectie;

sd aduca la cunostinta conducatorului locului de munca sau oricarui sef superior ierarhic
incalcarile normelor de securitate a muncii savarsite de al{i lucratori, atragand atentia celor
vinovati;

sa ingtiinteze conducatorul locului de munca imediat ce s-a produs un eveniment;

sa foloseasca efectiv si corect, in timpul lucrului, echipamentul individual de protectie,
specific factorilor de risc de la locul de munca si activitatii pe care o desfagoara,

sd nu paraseasca locul de munca fara aprobarea conducatorului acestuia;

sa evite jocul si glumele in timpul programului de lucru, trecerea peste obstacole, fuga,
urcarea sau coborarea prin sarire a treptelor;

s urce si sa coboare cu atentie materialul rulant, numai cand acesta este stationat;

sa se prezinte instructional si sa dea orice relatie in domeniul securitatii i sanatatii muncii
la solicitarea organelor de control si cercetare abilitate;

sa nu fumeze si sd nu introduca tigari sau alte surse de foc la locurile de munca unde acest
lucru este interzis;

sd asigure potrivit prescriptiilor tehnice si de securitate a muncii supravegherea permanenta
a echipamentelor de munca incredintate, in vederea bunei functionari a dispozitivelor de
siguranta, a aparatelor de masura si control, etc.;

sd nu introduca, sa nu depoziteze si/sau sa transporte la locul de munca sau in perimetrul
unitatii materiale, produse sau marfuri periculoase, materii explozive in interesul personal;
sda nu consume/introducd/depoziteze la locul de muncd produse alcoolice/substante
stupefiante;

sa nu transporte si sd nu manipuleze produse petroliere in ambalaje din material plastic, cu
exceptia celor antistatizate si special destinate in acest scop.

4.5.3. Protectia impotriva electrocutarii

Pentru protectia impotriva electrocutarii prin atingere directa si indirectd trebuie respectate

urmatoarele:

executarea interventiilor la instalatiile electrice trebuie sa se facd numai de catre personal
calificat in meseria de electrician, autorizat si instruit pentru lucrul respectiv;

executarea interventiilor se va face in baza unei forme de lucru (autorizatii de lucru,
instructiuni tehnice interne de protectie a muncii, atributii de serviciu, dispozitii verbale,
procese verbale, obligatii de serviciu, propria raspundere);

partile active ale instalatiilor si echipamentelor electrice vor fi acoperite cu materiale
electroizolante;

cutiile (carcasele) de protectie ale tablourilor electrice trebuie Incuiate in permanenta;

se vor respecta indicatiile producatorului cuprinse in documentatia tehnica referitoare la
pornire, functionare, oprire, curatare, intretinere, reparatii.

Se interzice:

folosirea in stare defecta a instalatiilor si a consumatorilor de energie electrica de orice fel;
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e cxecutarea de improvizatii la instalatiile electrice de orice fel,

e 1Indepartarea dispozitivelor, carcaselor, capacelor de protectie;

e folosirea legaturilor provizorii prin introducerea conductoarelor electrice fara stecher direct
n prize;

e utilizarea consumatorilor de energie electrica (resouri, radiatoare, etc.) In incaperi unde
sunt depozitate sau se prelucreazd materiale inflamabile;

e suspendarea corpurilor de iluminat direct de conductoare.

Lucrétorii vor verifica inaintea utilizarii (punerii sub tensiune) oricarui echipament
existenta si integritatea carcaselor, dispozitivelor de protectie, etc. Orice neconformitate (cabluri
supuse deteriordrilor mecanice, rupte, cu izolatia deterioratd, lipsa prizelor, a stecherelor, a
intrerupatoarelor, etc.) va fi comunicatd conducatorului locului de munca sau sefului ierarhic
superior.

4.5.4. Protectia impotriva substantelor periculoase

Este obligatorie marcarea tuturor rezervoarelor, conductelor sau ambalajelor care contin
substante periculoase (toxice, inflamabile si/sau explozive). Se interzice lucrul cu foc deschis
si/sau surse de foc (tigdri aprinse, brichete, materiale incandescente) in locurile unde se
manipuleazd, depoziteaza substante si produse periculoase.

4.5.5. Prevenirea incendiilor

Locurile de munca, in functie de dimensiunile si destinatia cladirilor, de echipamentele pe
care acestea le contin, de proprietatile fizice si chimice ale substantelor prezente, trebuie
prevazute cu dispozitive corespunzatoare de stingere a incendiilor si, daca este necesar, cu
detectoare de incendii si sisteme de alarma. Dispozitivele neautomatizate de stingere trebuie sa
fie usor accesibile si usor de manevrat. Acestea trebuie semnalizate in conformitate cu
prevederile H.G. 971/2006.

Controlul/supravegherea din punct de vedere al prevenirii incendiilor a activitatilor se va
face atat in timpul desfasurdrii, cat si dupd incheierea acestora. Se vor mentine conditiile
realizate pentru evacuarea utilizatorilor in siguranta si pentru securitatea echipelor de interventie
in caz de incendiu. Vor fi intretinute in stare operativa mijloacele tehnice de aparare Impotriva
incendiilor.

Se interzice:

e cxploatarea mijloacelor tehnice cu defectiuni, improvizatii sau fard protectie fatd de
materialele sau substantele combustibile in spatiul unde sunt utilizate;

e accesul salariatilor si al altor persoane in spatiile cu risc mare de incendiu sau explozie, fara
echipament adecvat conditiilor de lucru;

e folosirea dispozitivelor, aparatelor, uneltelor si sculelor neprotejate corespunzator sau care
pot produce scantei in spatii sau locuri cu risc de explozie;

e depozitarea produselor, a materialelor si substantelor combustibile fara a fi pastrata distanta
de siguranta fata de sursele de cdldura sau protejarea lor astfel incat sa nu se aprinda;

e folosirea sobelor sau a altor mijloace de incilzire defecte, cu improvizatii sau
supraalimentate cu combustibili.

Produsele si substantele combustibile se transportd, manipuleazd si depoziteaza in
ambalaje adecvate, realizate si inscriptionate corespunzator, in vederea identificarii riscurilor de
incendiu si stabilirii procedeelor si substantelor de stingere ori de neutralizare.
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Materialele si substantele care prezintd pericol de autoaprindere se pastreazd in locuri

adecvate naturii lor, bine ventilate, luandu-se masuri de control si preintimpinare a fenomenului
de autoincalzire.

Toate instalatiile/conductele prin care circuld substante lichide sau gaze se marcheaza prin

culori specifice de identificare a naturii substantei.

Tn perioadele | - se va restrictiona, in anumite intervale din timpul zilei, efectuarea unor
caniculare: lucrari care creeaza conditii favorabile pentru producerea de incendii prin

degajari de substante volatile sau supraincalzite excesiv;

- se vor proteja de efectul direct al razelor solare recipientele, rezervoarele
si alte tipuri de ambalaje care contin vapori inflamabili sau gaze lichefiate
sub presiune;

- se va asigura si verifica rezerva de apa pentru stingerea incendiilor.

Tnainte de - se vor controla instalatiile si sistemele de incalzire (surse de caldura,
Tnceperea conducte, corpuri si elemente de incalzire, sobe, cosuri si canale de fum)
sezonului in vederea inlaturdrii defectiunilor, asigurdndu-se functionarea la
rece: parametri normali;

- se vor proteja Impotriva inghetului instalatiile de stingere cu apa.

Fumatul va fi permis doar in locuri special amenajate, prevazute cu scrumiere sau vase cu

apa, nisip sau pamant;

Scrumierele vor fi amplasate astfel incat sd nu fie posibila aprinderea materialelor

combustibile din apropriere.

Se interzice:

Depunerea in scrumiere a altor deseuri de materiale combustibile (hartie, carton, textile);
Golirea scrumierelor in cosurile de hartie sau in alte locuri unde existd materiale
combustibile;

Aruncarea la Intamplare a resturilor de tigari sau a chibriturilor aprinse;

Utilizarea focului deschis in locuri cu pericol de incendiu si pe timp de vant;

Efectuarea lucrarilor de sudurd, tdiere, lipire sau a altor operatiuni care prezinta pericol de
incendiu, in constructiile civile (publice), pe timpul programului cu publicul, in instalatii
tehnologice cu risc de incendiu sau explozie, Tn depozite ori in alte spatii cu pericol de
aprindere a materialelor, produselor sau substantelor combustibile. Aceste lucrari sunt
permise numai dupd ce s-au luat masuri pentru evacuarea persoanelor, indepartarea
materialelor combustibile, golirea, spalarea, blindarea traseelor de conducte sau a utilajelor,
aerisirea sau ventilarea spatiilor, dotarea cu mijloace de limitare si stingere a incendiilor.

4.5.6. Prevederi specifice sectiei de brutarie

Pentru desfasurarea activitatii in conditii de igiena si de securitate a muncii, spatiile pentru

prelucrarea alimentelor trebuie:

Sa fie organizate in functie de volumul activitatii si in functie de tehnologiile specifice din
productie;

Se va intretine curdtenia la locurile de munca, a spatiilor de circulatie, se vor mentine
aceste spatii fara obstacole;

Iluminatul va fi adecvat pentru activitatea ce se desfasoara,

Se va evita alergarea in spatiile sectiei;

Resturile menajere nerecuperabile sau nefolosite, rezultate se vor colecta In recipiente
etangse confectionate din materiale rezistente sau saci de material plastic, evacuarea
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facandu-se Tnainte ca acestea sd depdseascd capacitatea de depozitate sau sd intre in
descompunere;

Depozitarea gunoiului menajer se va face intr-o zona amenajata conform normelor sanitare,
care sa fie la distantd mare de blocul alimentar.

Exploatarea utilajelor din sectia de brutdrie

La instalarea, exploatarea, intrefinerea si repararea utilajelor, aparatelor, precum si a altor

echipamente de munca folosite in sectia de brutarie se vor respecta urmatoarele:

- Tehnologia stabilitd prin documentatie, elaboratda de proiectant sau cea indicata prin
cartea tehnica, privind exploatarea utilajelor, instalatiilor, aparatelor, etc.;

- Prevederile documentatiei tehnice emise de furnizor referitoare la cunoasterea
componentei, a caracteristicilor tehnice si functionale, precum si a conditiilor tehnice si
de executie, montaj si receptie a mijloacelor tehnice de dotare;

- Prevederile documentatiei tehnice referitoare la periodicitatea si conditiile tehnice de
efectuare a verificarilor si reparatiilor;

- Instructiunile tehnice specifice fiecarui mijloc de productie, privind exploatarea
acestuia;

- Exploatarea mijloacelor din dotare numai cu aparatura de masurda, control si
automatizare prevazuta.

Personalul din sectia de brutarie este obligat sd poarte echipamentul de protectie;

In sectia de brutirie sau alte spatii de pregatire a alimentelor la cald este interzis lucrul fara

a asigura ventilarea incdaperilor;

Curatarea locului de muncd se va executa ori de cate ori este nevoie pentru a preveni

alunecarea personalului in zona de lucru, in acest spatiu fiind interzis accesul altor

persoane. Receptia si livrarea produselor se efectueaza prin locuri special amenajate;

Lucratorii din sectia de brutarie trebuie sa fie instruiti asupra modului de utilizare a

agregatelor la care lucreaza (malaxoare, masini de turat aluat, roboti, cuptoare de diferite

tipuri, etc.) pentru prevenirea accidentelor;

Este interzisa asezarea pe pardoseli a vaselor cu lichide fierbinti, pentru a preveni astfel

accidente prin oparire;

Vasele ce se folosesc la prepararea produselor si ustensilelor se vor pastra depozitate

ordonat pe rafturi;

Exploatarea utilajelor si instalatiilor cu care este dotatd unitatea (malaxoare, mixere, roboti

universali, cuptoare electrice si cu gaze, etc.) se va face numai de persoane instruite,

conform prescriptiilor din cartile tehnice ale acestora;

Cutitele utilizate in activitate se vor purta in suporturi speciale (teci). Este interzisa purtarea

cutitelor in buzunare;

La utilizarea utilajelor si aparatelor care functioneaza cu abur se va tine seama de

urmatoarele:

- este interzisd prepararea unor compozitii fard fluiditate, evitdndu-se astfel Incélzirea
excesiva si neuniforma a peretilor utilajului;

- utilajul nu se pune in functiune decat atunci cand este incarcat complet;

- introducerea aburului in mantaua de incalzire se controleaza pana la evacuarea aerului
din aceasta, respectiv pana la iesirea aburului.

Utilajele actionate electric se vor utiliza tinand seama de urmatoarele:

- vor fi folosite doar cu echipamentul electric de comanda — control in stare de
functionare, prevazut de producitor;

- manevrarea tuturor intrerupatoarelor sau comutatoarelor se va face cu mainile uscate;

- 1in situatii de exces de umiditate, manevrarea se va face utilizand manusi electroizolante
si de pe platforme electroizolante sau de pe covoare din cauciuc;

- este interzisa rdcirea plitelor cu apa pentru a se evita fisurarea acestora si producerea de
scurtcircuite la instalatia electrica;
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Utilajele actionate cu combustibil gazos sau lichid se vor utiliza tinand seama de

urmatoarele:

- se vor instala si folosi 1n conditiile prevazute de normele pentru utilizarea si distribuirea
gazelor naturale;

- instalatiile trebuie sd fie prevazute cu un sistem de obturare (clapetd) care s retind
gazul cand acesta revine pe conducta, dupa o eventuala intrerupere de la retea;

- pentru spatiile inchise de ardere (cuptor, masini de gatit cu plita, etc.) instalatiile vor fi
prevazute cu sistem automat de ardere a gazului, cu flacara de veghe;

- in lipsa aparaturii de automatizare, instalatiile cu arzatoare In spatii inchise, cat si
masinile de gatit cu mai multe arzatoare, pentru siguranta, vor fi prevazute cu o teava
de fuga a flacarii, care are rolul de reaprindere a arzatorului stins din cauza manevrarii
gresite sau a varsarii de mancare;

- este interzisd evacuarea gazelor arse prin hota de absorbtie cu exceptia resourilor sau
flacarii deschise.

Exemplu: Utilizarea cuptoarelor pentru coacerea produselor

>

>
>
>

A\

4.5.7.

Cuptoarele incalzite cu gaze vor fi exploatate conform instructiunilor elaborate de firmele
producitoare;

Cuptoarele electrice vor fi exploatate conform cartii tehnice, in functie de tipul acestora;
Burlanele pentru evacuarea emanatiilor rezultate in timpul procesului de copt vor fi
racordate la cosurile de fum care trebuie sa fie curatate periodic;

Manevrarea tavilor si a produselor supuse procesului de coacere la temperaturi ridicate,
se va efectua cu materiale izolante;

Incaperile in care sunt amplasate cuptoarele, vor fi dotate cu instalatii de ventilare locala
sau generala.

Accidente de munca posibile si reguli de interventie

In timpul desfasuririi activitatilor specifice meseriei de patiser, personalul poate suferi, din

diverse cauze, unele accidente de munca. De aceea el trebuie sd cunoasca aceste posibile
pericole, precum si acordarea primului ajutor.

Accidentul de munca consta in vatamarea violenta a organismului sau in intoxicatia acutd
profesionald, care se produce in timpul procesului de munca sau in indeplinirea indatoririlor
de serviciu §i care provoacad incapacitate temporara de munca de cel putin o zi, invaliditate

ori de

Ces.

In desfasurarea activitatii, se pot produce accidente de munca, care, dupd natura lor si a

factorilor care le genereaza, se pot clasifica astfel:

a. dupa gravitate:

- accidente cu incapacitate temporara de cel putin o zi;

- accidente ce produc invaliditate;

- accidente mortale.

b. dupa numarul persoanelor:

- individuale;

- colective (accident intamplat in acelasi timp, la acelasi loc de munca si din
aceeasi cauza la cel putin trei persoane; ele pot fi cu incapacitate temporara de
munca, invaliditate sau mortale).

C. dupa natura factorilor generatori:

- accidente mecanice;

- accidente termice;

- accidente chimice;
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- accidente electrice, etc.
Cauzele principale care pot determina accidente de munca de natura tehnica, organizatorica
si psihologica sunt:

e Cauzele tehnice consta in nerespectarea proiectelor si tehnologiei de montaj, folosirea de
scule necorespunzatoare si utilaje care prezintd defecte vizibile sau ascunse, exploatare
nerationald, lipsa dispozitivelor de protectie a muncii, instalatii electrice sub presiune sau
hidraulice defecte, folosirea unor aparate de masura si control defecte, etc.

e Cauzele organizatorice pot fi: lipsa de supraveghere si control, aglomerarea de persoane si
materiale de prisos, iluminatul insuficient (dacd se lucreaza in timpul noptii), pregatirea
profesionald necorespunzatoare si neaprofundarea instructajului de protectie a muncii, lipsa
sau degradarea echipamentului de protectie si de lucru, regimul nerational de munca, etc.

e Cauzele psihologice consta in: diminuarea atentiei si a capacitatii de coordonare din cauza
oboselii accentuate si a consumului de bauturi alcoolice sau a altor cauze.

Accidentele sunt cauzate, in majoritatea cazurilor, de lipsa masurilor de tehnica securitatii
muncii. Ele pot surveni in urmatoarele situatii: caderi de la indltime, caderi de corpuri de la
inaltime, existenta unor scule si materiale defecte, dezordine la locul de munca, defectiuni la
aparatele actionate mecanic, neatentie, oboseala, etc.

Masuri de prim ajutor in caz de ranire

Orice rand se poate infecta usor cu microbi de pe obiectul care a produs ranirea, de pe
pielea ranitd, din praf, din pdmant, de pe mainile persoanei care dd ajutor, de la pansamente
murdare, etc. Aplicarea unui pansament presupune:

e spdlarea mainilor cu sdpun sau inmuierea degetelor in tinctura de iod;

e cvitarea spaldrii ranii cu apa sau cu alte substante farmaceutice, precum si presararea
prafurilor sau acoperirea cu unguente, acestea Impiedicand vindecarea. Actionand astfel
rana se poate infecta;

e cheagurile de singe nu se indeparteaza de pe rana, pentru a se evita hemoragia;

e rana se acoperd cu un pansament sterilizat, peste care se aplicd pansamentul cu tifon sau
fasa.

Materialul folosit pentru pansarea rini trebuie despachetat astfel incat sd nu se atinga cu
mainile partea care acopera rana. Daca nu exista pansament steril, se poate folosi o batista curata,
proaspdt cdlcata, o bucatd de panza curata, etc. Portiunea de panzd care acoperd rana trebuie
stropita cu cateva picaturi de iod, in asa fel incat sa se obtind o pata mai mare decat rana.
Deosebit de importanta este aplicarea tincturii de iod la ranile murdare.

Masuri de prim ajutor in caz de hemoragie:

e se ridica membrul ranit;

e se acoperd rana care sangereaza puternic cu un tampon de tifon si se preseazad timp de 4-5
minute, fara ca degetele s atinga rana si dupa ce hemoragia se opreste, fara a se inlatura
tamponul, se pune deasupra rani incd o pernitd din alt pachet de tifon sau o bucatd de vata
si se aplicd pansamentul (sub o oarecare presiune);

e cand hemoragia nu se opreste prin pansare, se procedeaza la presarea vaselor deasupra
ranii, cu degetele, cu un garou sau cordon de tifon rasucit, ori prin indoirea membrului in
articulatie. In toate cazurile de hemoragie puternici se va chema de urgenti medicul.

Daca nu avem la indemana o banda elastica, poate fi folosit “tifonul rasucit” sau poate fi
improvizat dintr-un material care nu se intinde (o cravata, o curea, o batista, un prosop rasucit, o
bucata de stofa, etc.). Membrul se infasoara cu garoul improvizat, iar in nodul de legatura se
introduce un bat sau alt obiect asemandtor care se invarteste pand cand se observa incetarea
sangerarii. Batul se va rasuci atat cat este nevoie, fard a se exagera, dupa care nodul se va
strange.
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In hemoragiile nazale, accidentatul se aseaza cu capul dat usor pe spate, i se deschide
gulerul, 1 se pune o compresa rece la radacina nasului si pe nas se preseaza narile cu degetele. In
nas se introduc tampoane de vatd imbibate Tn apa oxigenata.

Madsuri de prim ajutor in luxatii si fracturi

In luxatii, se recomandi repaus absolut, aplicarea compreselor reci si imobilizarea
membrului luxat, folosind in acest scop baticuri, basmale, servete sau orice bucatd de panza
taiatd In forma de triunghi. Locul accidentat nu se maseaza, membrul luxat nu se misca, iar
reducerea luxatiei va fi efectuatd numai de medic. In fracturi, primele masuri sunt imobilizarea
membrului respectiv si suprimarea durerii. in scopul inlaturarii durerilor se vor administra
accidentatului calmante (algocalmin, piramidon, antinevralgic s.a.).

Imobilizarea urmareste Tmpiedicarea miscarii oaselor fracturate. Ea se poate realiza
folosind chiar atele improvizate (scanduri, bete, cartoane s.a.), fixandu-le de o parte si de alta a
membrului fracturat. Pentru a nu jena accidentatul atelele se vor aplica peste haine sau se vor
infagura in vata, servetele, batiste, tifon, panza, etc. Legarea lor se face cu ajutorul unor fesi, fasii
de panza, s.a., nu prea strans, pentru a nu Impiedica circulatia sangelui. Atelele trebuie sa
depaseasca cele doua articulatii ale membrului fracturat, pentru a imobiliza oasele la nivelul
fracturii.

Daca nu avem la Indemana niciun material de imobilizare, vom folosi ca atela la membrul
inferior celdlalt membru sandtos. Membrul superior se fixeaza la torace cu fasa sau curea, cu
antebratul sustinut in unghi drept, intr-o legatura sau o esarfa.

Se va evita orice miscare brusca, deoarece durerea poate provoca socul si spasmul
muscular, care duce uneori la dislocarea fragmentelor osoase si implicit la leziuni ale vaselor si
nervilor, devenind o fracturd deschisi. In aceastd situatie, se va proceda ca in cazul unei pligi
(pansament steril, oprirea hemoragiei s.a.), tratdnd ulterior fractura.

Masuri de prim ajutor in caz de raniri din cauza patrunderii corpurilor strdine

Daca un corp strain patrunde sub piele sau sub unghii, va fi indepartat numai daca exista
certitudinea ca operatia va putea fi executatd cu usurintd si in Intregime. La cea mai mica
complicatie se va apela la medic. Dupa inlaturarea corpului strdin, locul ranit va fi bandajat cu
tinctura de iod si pansat. Corpurile straine care patrund in ochi, vor fi inldturate prin stergerea
ochiului cu un tampon de vata sau tifon sau prin spalarea cu un jet de solutie de acid boric sau
apa curata dintr-un ceainic. Jetul de solutie va fi indreptat de la unghiul exterior al ochiului (de la
tampla) spre cel interior (spre nas). Nu se admite frecarea ochiului. Corpurile straine din trahee si
faringe vor fi inlaturate numai de medic.

Masuri de prim ajutor in accidentele electrice

Frecvent, se produc accidente din cauza instalatiilor electrice neexecutate conform
normativelor in vigoare sau care sunt folosite ori reparate de personal necalificat, sau neinstruit
in acest scop. Locurile de munca prezinta diferite grade de pericol in raport cu instalatiile
electrice cu care muncitorii pot veni accidental sau permanent in contact. Tn cazul unui accident
electric, prima masura constd in scoaterea accidentatului de sub tensiune. Atingerea persoanei
care se gaseste sub tensiune, fard a respecta masurile de precautie, prezintad pericol pentru viata
celui care intervine, deci se vor folosi echipamente de protectie, chiar improvizat. Retinem ca
masura ce trebuie intreprinsa este deci deconectarea acelei parti a instalatiei cu care accidentatul
se afld in atingere.

Daca accidentatul se gaseste la 1ndlfime, deconectarea instalatiilor si scoaterea
accidentatului de sub tensiune pot produce caderea lui, ceea ce presupune masuri de securitate.
De asemenea, se va {ine seama cd deconectarea instalatiei poate provoca si stingerea luminii,
lucru ce impune asigurarea altor surse de iluminat (torte, lumanari, iluminat de siguranta,
lanterne cu acumulatoare, etc.), fard a se intarzia interventia §i acordarea primului ajutor
accidentatului.

Daca deconectarea instalatiei nu se poate executa suficient de repede, trebuie luate masuri
pentru indepartarea accidentatului de sursele conducatoare de curent cu care vine in contact.
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La curent de joasa tensiune pot fi folosite: o haind uscatd, o scandura sau orice material
izolant uscat. Nu se admite folosirea obiectelor metalice sau umede. Accidentatul poate fi apucat
de haind, daca aceasta este uscata si se desface (de exemplu, de poale), fara a se atinge obiectele
metalice Tnconjuratoare sau partile corpului care nu sunt acoperite cu imbracaminte. Se interzice
tragerea accidentatului de picioare, fara ca mainile persoanei care da ajutorul sia fi fost in
prealabil bine izolate, deoarece incaltdmintea poate fi umeda, iar cuiele si capsele ochiurilor
pentru sireturi sunt bune conducatoare de electricitate.

In cursul operatiilor de salvare, pentru izolarea mainilor, se vor lua manusi de cauciuc si
galosi dielectrici sau se vor Infasura mainile cu o esarfa, o sapca de stofd, manecile de la haina
etc. Se poate arunca peste accidentat o panza impregnata in cauciuc (impermeabil) sau chiar o
panza uscata. Se admite, de asemenea, urcarea pe o scandura uscata, pe un sul de haine sau orice
actionarea cu o singurd mana.

La joasa tensiune, cand curentul se scurge prin accidentat in pamant, iar acesta strange
convulsiv in maini un conductor, se va intrerupe curentul. Se vor respecta masurile de precautie
mentionate mai inainte, atat in ce priveste persoana care acorda ajutorul, cat si in ce priveste
accidentatul insusi. La nevoie, conductorul de joasa tensiune va fi tdiat cu un topor cu maner de
lemn uscat sau cu o scula oarecare prevazuta cu maner izolant. Trebuie taiat fiecare conductor in
parte, fard a se atinge conductoarele, si numai dupa ce s-au imbracat manusi si s-au incaltat
galosi de cauciuc dielectrici.

Masurile de prim ajutor depind de starea in care se afld accidentatul dupa scoaterea lui de
sub curent.

¢ Daca accidentatul este lucid, insa a fost anterior in nesimtire sau a stat un timp indelungat sub
curent, i se va asigura o liniste perfectd pana la venirea medicului §i va fi tinut sub
observatie timp de 2-3 ore. Daca medicul nu poate fi chemat imediat, accidentatul va fi
transportat urgent la primul punct sanitar.

e Daca accidentatul si-a pierdut cunostinta, pana la venirea medicului va fi culcat, i se vor
descheia hainele, se va asigura un curent de aer proaspdt, i se va da sd miroasd amoniac §i
va fi frictionat pentru a 1 se incdlzi corpul. Daca accidentatul respira neregulat, foarte rar si
spasmotic, 1 se va face respiratie artificiald. Chiar daca respiratia, batdile inimii, pulsul
lipsesc accidentatul nu trebuie considerat decedat, ci i se va acorda primul ajutor prin
efectuarea respiratiei artificiale pana la sosirea medicului.

Dupa scoaterea de sub tensiune a accidentatului si asezarea lui pe un loc uscat, se trece de
urgenti la primul ajutor, care consti in aplicarea respiratiei artificiale. Inainte de a se recurge la
respiratia artificiala, este necesar:

e sd se elibereze accidentatul de Tmbracamintea care 1i stanjeneste respiratia (fularul, gulerul,
cureaua, pantalonii, etc.);

e se va elibera gura accidentatului de obiecte straine (de exemplu: protezele dentare);

e daca gura este inclestatd puternic, se va deschide in acest scop, se impinge in afara
maxilarul inferior, agezadnd cate patru degete de la ambele maini, in spatele unghiurilor
maxilarului inferior, sprijinind degetele mari de la extremitatea ei si deplasand-o, in asa fel
incat dintii de jos sa-1 depaseasca pe cei de sus.

Respiratia artificiala se poate face prin mai multe metode:

e Metoda Schéafer. Accidentatul va fi culcat cu fata in jos, asezandu-i-se un rulou n regiunea
abdomenului. Capul, rotit spre dreapta, se sprijind pe mana stanga indoita in unghi drept.
Mana dreapta i se aduce in extensie de-a lungul capului. Salvatorul sta In genunchi, cdlare
peste coapsele victimei. Expiratia se realizeazd activ printr-o compresiune energica
efectuatd prin apdsarea cu ambele palme la baza toracelui. Palmele se aseazd pe fetele
laterale ale toracelui, astfel incat varful omoplatilor sa fie cuprins in primul spatiu
interdigital. Inspiratia va fi pasiva, prin revenirea toracelui ca urmare a reddrii presiunii,
fara ca salvatorul sa ridice palmele de pe torace. Se efectueaza 10-12 respiratii pe minut.
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e Metoda Howard-Thompson. Accidentatul va fi culcat pe spate. Cel care acorda primul
ajutor 1i introduce sub umeri un sul, astfel, incat membrele superioare ale accidentatului sa
ajunga 1n extensie de-a lungul capului. Salvatorul, cu palmele desfacute si degetele rasfirate
in evantai, cuprinde toracele accidentatului imediat sub piept si executa o apasare puternica
pe fetele laterale ale cutiei toracice, In asa fel ncat bratele victimei, parasind solul, sa
ramand usor in extensie. Dupd aceastad expiratie fortata, inspiratia are loc pasiv, prin
incetarea apasarii si coincide cu caderea bratelor. Acestea, in tendinta de revenire la pozitia
initiala, exercita o tractiune brusca asupra toracelui, prin intermediul muschilor pectorali,
favorizand inspiratia. Respiratia artificiald se aplicad numai in cazul in care accidentatul nu
respira deloc sau respira extrem de greu, rar, spasmodic. Respiratia artificiala trebuie
continuata fara intrerupere, pana la sosirea medicului.

Primul ajutor in accidentele termice

In general, accidentele apar ca urmare a atingerii suprafetelor incilzite ale utilajelor sau a
contactului intdmplator cu aburi, apa fierbinte, flacara s.a. Efectele accidentelor termice sunt
arsurile si socul termic.

Pentru prevenirea arsurilor, se vor izola termic, cu azbest, vatd minerala sau de sticla,
portiunile puternic incilzite ale utilajelor si instalatiilor. In acest fel, se realizeaza si o atmosfera
mai buna de lucru, prin reducerea caldurii din jur. Manipularea pieselor fierbinti se face prin
prinderea lor cu diferite scule sau obiecte izolante.

Socul termic este provocat de radiatiile calorice ale corpurilor incilzite la peste 60°C, sau
de expunerea indelungata la efectul razelor solare. Aceste socuri se manifestd prin
supraincalzirea corpului, dureri de cap, accelerarea pulsului §i respiratiei, cresterea temperaturii
corpului pani la 40°C, aparitia convulsiilor si chiar pierderea cunostintei, mai ales la cei care nu
sunt obisnuiti cu munca la temperaturi ridicate.

Pentru preintampinarea socurilor termice, este necesar sa se ia urmatoarele masuri:

e izolarea surselor de caldura cu diferite dispozitive pentru micsorarea radiatiilor, cum sunt:
perdele de apa, paravane din tabla captusita cu azbest sau alt material;

o folosirea dusurilor de aer proaspat, care micsoreaza actiunea daunitoare a radiatiilor
calorice;

e intrebuinfarea echipamentului de protectie corespunzator, care s retina razele calorice si sa
permita transpiratia;

e consumarea de apa carbogazoasa salina;

e camerele in care se lucreaza la cald sa fie cat mai aerisite si lipsite de igrasie.

Masuri de prim ajutor in arsuri

Arsurile se trateaza diferit, iIn functie de gravitatea lor. Eritemul fara basici sau rani
deschise (arsuri de gradul 1) se trateaza cu jecolan, dupa care se aplica un bandaj steril. Daca se
formeaza basici, sau rani deschise, se distruge epiderma (arsuri de gradul II), se procedeaza
identic, dupa care accidentatul este trimis la cabinetul medical. Cand arsurile sau oparirile
afecteazd mai mult de o treime din suprafata corpului sunt considerate accidente grave (arsuri de

gradul 11).

Primul ajutor Tn accidentele chimice

Accidentele chimice sunt considerate actiuni agresive ale unor substante chimice sub
forma de gaze, vapori, solutii sau pulberi asupra corpului omenesc; ele se manifestd prin arsuri
chimice, intoxicatii sau otraviri. Caile prin care substantele toxice patrund In organism sunt
organele respiratorii, digestive si pielea. Cel mai frecvent toxinele patrund in organism prin cdile
respiratorii, trecand in plamani si raspandindu-se prin intermediul sangelui in tot organismul.
Substantele toxice patrund mai greu pe cdile digestive, de obicei atunci cand nu sunt respectate
regulile igienice.

Dupa natura lor vatdmatoare asupra organismului, substantele chimice pot fi toxice
(otravitoare) si iritante.
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e Substantele toxice patrunse In organism produc intoxicatii manifestate prin tulburari si
fenomene de otravire. Ele sunt de doua feluri: acute, cand substanta toxica a patruns brusc
in cantitati mari, si cronice, cand se acumuleaza treptat in organism, in cantitati mici si intr-
o perioadd mai lunga de timp. Primul caz este considerat accident de munca, iar cel de-al
doilea boala profesionala.

e 1In cazul arsurilor chimice provocate de acizi, baze si oxidanti puternici care distrug pielea
si tesuturile, se va spala locul respectiv cu multa apa, dupa care se va pudra cu bicarbonat
de sodiu (in cazul acizilor) sau se va turna otet diluat (in cazul bazelor). Arsura la ochi,
fiind foarte periculoasa, se spala cu multa apa.

e In cazul intoxicatiei cu gaze, se va scoate accidentatul din mediul respectiv, folosindu-se
masca de gaze sau o batistd umeda la nas, si va fi dus la aer curat, unde se va face respiratie
artificiala.

Transportul accidentatilor

Transportul trebuie facut astfel incat sa nu se pricinuiasca dureri suplimentare sau tulburari
prin ridicare si transportare. Un accidentat lucid se transportd, de preferintd, pe spate, iar unul
inconstient — culcat pe o parte. In ambele cazuri, se va avea grija si nu se accentueze afectiunea
celui accidentat. Accidentatul va fi transportat pe o targd confectionatd din material
corespunzator.

Accidentatul va fi ridicat si asezat pe targa la comanda sau — si mai bine — cei care-l aseaza
pe targa isi vor sincroniza miscdrile prin numarare. Accidentatul va fi apucat de partea sandtoasa
a corpului, brancardierul stand pe ambii genunchi si punandu-i o mana sub spate si cealaltd sub
sezut, in asa fel incat degetele s se vadd de sub accidentat. In acest mod, va fi ridicat usor de la
sol, dupa care targa va fi impinsa sub el. Aceasta precautie este foarte importanta pentru orice fel
de fracturi. Este bine ca zona de fractura sa fie sustinuta de o alta persoana.

Pe un loc drept, accidentatul va fi transportat cu picioarele inainte. La urcarea unei scari,
dimpotriva, transportarea se va face cu capul inainte. Pentru ca targa sd nu se Incline,
brancardierii aflati in partea de jos vor ridica targa pana cand se va asigura pozitia orizontala.
Pentru a nu legana targa, brancardierii trebuie sd meargd la pas, cu genunchii putin Indoiti,
ridicand picioarele cat mai putin posibil (pentru a preintdmpina socurile). La coborarea
accidentatului de pe targd, se va proceda la fel ca la ridicare. Pentru transportarea targii pe o
distantda mare, brancardierii vor folosi curele legate de manere, trecute pe dupa gat. Un accidentat
grav ranit va fi agezat cu targd cu tot in vehicul. Vehiculul se va deplasa foarte incet, pentru a
evita zdruncinaturile.

4.6. Elemente fundamentale despre mediul inconjurator

Din cauza dezvoltarii fara precedent a activitatilor economice §i a exploziei demografice
din ultimul secol, necesarul de materii prime si energie a crescut foarte mult, ajungandu-se la o
exploatare fara discernamant a resurselor Terrei. S-au creat astfel dezechilibre in circuitul
elementelor in naturd cu efecte deosebit de grave in evolutia ulterioara a activitatilor umane

4.6.1. Conceptele de mediu, mediu natural si mediu inconjurator

e  Omul si mediul sdu de viatd sunt entitdti inseparabile, existenta omului
fiind dependentd de mediu, iar factorii mediului, aerul, apa, solul, etc. suferind
modificari in urma utilizarii acestora de catre om.

° Mediul reprezinta totalitatea factorilor fizici, chimici, biologici, dintr-un
loc dat, cu care organismul intrd in contact. In contextul acestei unititi de invatare,
notiunea de mediu este sinonima cu cea de mediu Inconjurator, mediu ambiant, mediu
ecologic sau mediu de viata.
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Allaby, defineste mediul inconjurator ca fiind ,totalitatea influentelor externe, fizice i
biologice, in care traiesc organismele. Pentru oameni, mediul include aspectele sociale,
culturale, economice si politice, precum si caracteristicile fizico-geografice, legate de sol,
climat”. Tn mod similar, Collin [Holden, 2001] defineste mediul ca fiind: ,,0orice din afara
organismului in care acesta trdieste. Poate sa fie o regiune geografica, anumite conditii
climatice, poluantii sau zgomotul care inconjoara organismul. Astfel, mediul inconjurator va
include o tard, o regiune, un oras, o casd sau o camerd in care omul traieste”. Din aceste
definitii reiese evident ca mediul poate fi privit ca avand si alte dimensiuni 1n afara celor fizice,
sociale, culturale, economice si politice, etc.

J. Sonnenfeld considera ca mediul poate fi divizat in patru componente: mediu geografic,
operational, perceptual si comportamental (fig. .44).

e  Mediul geografic reprezintd sfera cea mai largd si se refera la nivelul
planetar al mediului. Mediul operational cuprinde acele portiuni cunoscute de individ
si care 1i influenteaza existenta. Mediul perceptual cuprinde portiunile din mediu
percepute de individ, iar mediul comportamental este acela in care individul traieste,
se misca si activeaza.

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

[ ]

® Fig. .4.4. Tipuri de mediu dupa J. Sonnenfeld
@3 —mediu geografic ; b—mediu operational;

[ ]
¢ — mediu perceptual ; d-mediu comportamental.

e  Dupa tipul comunitdtilor umane, mediul poate fi urban sau rural. Acestea
pot fi formatiuni neafectate de activitatea omului sau afectate de aceasta.

e  Mediul rural are o densitate a populatiei mult mai redusd decat mediul
urban. Ritmul de viatd este mai lent, expunerea la poluanti fiind mai redusi. In ceea
ce priveste mediul urban, acesta se diferentiaza net de cel rural prin populatia tot mai
numeroasd §i prin orase dezvoltate, care indeplinesc functii multiple: de locuit,
economica, cultural-administrativa si de servire, de comunicare ecologica, de recreere
estetica si strategica.

Treptat, s-a conturat si conceptul de mediu natural, care in prezent ocupa o suprafatad tot
mai redusi. In zilele noastre, exista foarte putine zone, neafectate de om acestea fiind considerate
tezaure biologice si supape de sigurantd pentru functionarea ecosferei. De aceea, oamenii
incearcad sa le protejeze, transformandu-le in parcuri nationale sau rezervatii.

Sima [Sima, 1999, p. 35], considera ca mediul natural este reprezentat de “totalitatea
factorilor naturali ce se prezinta intr-o anumita stare de echilibru si determina conditiile de
viata pentru speciile de vegetale, animale si om”.

Orice element component al mediului natural poate influenta existenta omului, iar la randul
sdu acesta este capabil prin activitagile sale sa-1 influenteze pozitiv sau negativ.

Tn cadrul mediului natural se disting:

e componente fizice naturale (elemente abiotice): apa, aer, sol, relief, substrat geologic; ecle
reprezintd “suportul biologic al mediului” i sunt obligatorii pentru dezvoltarea vietii;

e clementele biotice: reprezintd organismele care se dezvoltd pe ‘“suportul biologic al
mediului”; apar sub forma vegetatiei si animalelor (tot ceea ce prezintd viatd), depinzand
atat de factorii terestri, cat si de cei cosmici.
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Pe langa mediul natural, mediul include si activitatile si creatiile omului. Acestea ocupa o
pozitie dubla. Pe de o parte ele sunt: “componente ale mediului”, iar pe de alta parte “beneficiare
ale mediului”. Mediul natural care a suferit transformari in urma activitatilor umane s-a numit
mediu geografic, sau mediu umanizat.

4.6.2. Relatia dintre mediul inconjuritor si economie

Relatia mediu-economie prin caracterul sdu complex si multidimensional a devenit o
problema globala. Mediul are nevoie de un management coerent si de o mare varietate de
instrumente de interventie, cum ar fi comunicarea §i asigurarea participarii nemijlocite a tuturor
actorilor implicati 1n activitafi socio-economice, in vederea gestiondrii corecte a resurselor de
care dispune.

Tn ultimii ani s-a dezvoltat un sistem extrem de strans de legituri intre economie si
protectia mediului acestea avand 1n vedere, in principal, trei directii:

e precizarea unor aspecte teoretice, care sa ducd la realizarea unei metodologii necesare
realizarii activitatilor economice, in conditiile asigurarii gestionarii durabile a resurselor;

e crearea unui cadru legal prin care fiecare sa-si asume responsabilitatea actiunilor sale, mai
ales pentru daunele produse mediului, cel mai cunoscut principiu fiind “poluatorul
plateste”; este necesara de asemenea crearea unor institutii care sd precizeze gradul de
raspundere pentru daunele produse;

e aplicarea unor masuri concrete de refacere si protejare a mediului inconjurator.

Modificarea cadrului institutional va produce o cerere considerabild pentru echipamente si
instalatii de diminuare si monitorizare a poludrii, ceea ce va duce in final la o dezvoltare a pietei
eco-industiilor si tehnologiilor curate.

Un concept mult discutat il reprezinta economia mediului. Acesta a aparut ca o necesitate a
studierii conexiunilor ce apar intre economie i mediu, pentru a ameliora contradictiile tot mai
dese dintre acestea. Economia mediului opereaza ca si stiintele economice cu acelasi concept al
eficientei economice, privit insa sub aspect ecologic.

In primul rand raportul dintre sistemul economic si mediu este modificat. Astfel, primul
incepe sa devina o parte din cel de-al doilea, supunandu-se acelorasi legi care guverneaza orice
ecosistem, in special celor referitoare la circulatia materiei si fluxul energiei.

Orice proces economic se situeaza intre productie si consum. Productia presupune un input
de materii prime, materiale, etc. si un proces de productie care sd le transforme in produse.
Mediul este prin urmare un factor productiv generator de inputuri primare, dar acesta este si
locul de depozitare al produselor reziduale, al proceselor productive si de consum, ce vor fi sau
nu absorbite de catre acesta.

Pentru ca o economie sa fie viabila trebuie sa respecte principiile fundamentale ale
ecologiei. Ignorand acest lucru, economia isi va pierde baza pe care se dezvolta si in cele din
urma va intra in colaps. Evident, legile economice trebuie sa se supuna legilor ecologice. De
fapt, daca ne gandim la etimologia cuvintelor ecologie si economie constatam ca sunt aproape
identice. ,,EC0” inseamnd casd, gospodarie iar ,,1090S”, respectiv ,,nNOMOS” inseamnd stiintd,
denumire. Ecologia studiaza producerea, circulatia, consumul, de energie in ecosisteme,
concentrandu-se pe populatiile biologice. Economia studiaza producerea, circulatia, consumul
de bunuri si servicii de catre populatia umana. Firesc este ca legile economice, sociale sa
respecte legile ecologice. In realitate insd, economia de astizi este condusd de fortele pietei si
nu de principiile ecologiei. [Albu, 2005]

Una dintre explicatiile conflictului dintre ecologie si economie este faptul ca economia ia
in consideratie doar acele elemente carora li se poate atribui o valoare in bani. Sunt ignorate
serviciile furnizate de ecosisteme, care adesea sunt mai valoroase decat bunurile. Astfel, de
exemplu, o padure aflatd in bazinul superior al unui rau poate oferi servicii extrem de utile, prin
functiile sale hidrologice si antierozionale, care sunt mult mai valoroase decat productia de lemn.
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Aerul, celelalte resurse naturale, frumusetea peisajului sunt considerate a fi “bunuri libere”
si fara valoare atribuita. In ultimii ani s-a incercat sa se dea o valoare acestor bunuri, utilizandu-
se mai multe metode:

metoda valorii de conservare prin care factorii de decizie ai unei tari sau unele
organizatii internationale atribuie un pret unei unititi de bun liber; dezavantajul
principal constd in modul subiectiv in care acesti factori de decizie fixeaza pretul
pentru fiecare bun in parte;

metoda “drepturilor de poluare” presupune admiterea limitelor maxime de poluanti
pe care mediul le poate accepta; dreptul de a deversa in mediu cantitatile de poluanti
tolerabile este scos la licitatie si fiecare agent economic va cumpara o anumitd cotd
dinel;

metoda analizei contingente, prin care persoanele fizice si agentii economici sunt
chestionati pe baza unor liste precise de intrebari asupra valorii atribuite bunurilor
libere; se va obtine astfel “valoarea de optiune” a bunurilor libere care ar putea fi pe
viitor afectate prin exploatare sau poluare.

Utilizand aceste metode s-a putut determina costul economic al degradarii resurselor si
mediului. La nivel macroeconomic el se exprima anual ca procent din PIB si variaza de la tara la
tara, mai ales in functie de gradul acesteia de dezvoltare: aproximativ 1-2% din PIB in S.U.A.,
4,4% - 7,7% in Polonia sau chiar 17,4% in Nigeria [Flavin, French, Gardner, 2002]. Chiar daca
calitatea acestor informatii nu este foarte sigura, datele fiind aproximative, se confirma faptul ca
deteriorarea mediului produce pagube economiilor atat in tarile sarace, cat si in cele bogate.

Concluzia fundamentala relevata de ecologie este cd omul nu poate sa actioneze nelimitat
asupra mediului in care traieste, fara a determina distrugerea echilibrelor ecologice esentiale.
Trecerea ecologiei de la stadiul de simpla disciplina stiintifica la cea de problema a constiintei
comune, nationald si internationalda, cu expresii corespunzatoare la nivelul teoriei si actiunii
militante, reprezintd una din marile cuceriri ale secolului XX.

4.6.3. Conceptul de dezvoltare durabila

Conceptul de dezvoltare durabila se concentreaza pe trei planuri majore:

» economic: cresterea gradului de exploatare si valorificare a resurselor;

» ecologic (de mediu): gestionarea durabild a resurselor naturale, reciclarea, protejarea
acestora, evitarea degradarii lor, etc.;

» social — cultural: cresterea ofertei locurilor de munca, practicarea unor meserii
traditionale, atragerea populatiei in practicarea turismului, inlaturarea fenomenelor
daunatoare societatii, diminuarea saraciei, a criminalitatii, etc.
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Indicatorii dezvoltarii durabile sunt diferiti de indicatorii traditionali (de mediu, sociali sau
economici), care masoara schimbarile inregistrate intr-un anumit domeniu, neglijand posibilele
influente manifestate in celelalte domenii. Indicatorii dezvoltarii durabile reflectd realitatea
exprimata in trei dimensiuni, interconectate. Asa cum reiese din

fig. 5, resursele naturale de baza furnizeaza materiale pentru productie de care depinde
profitul diferitelor grupuri de interese si oferta locurilor de muncd. Locurile de muncé afecteaza
rata saraciel si aceasta este legata de criminalitate. Calitatea aerului, calitatea apei si a celorlalte
materiale utilizate in procesele de productie au efect direct asupra sanatatii.

Dezvoltarea durabila necesitd o viziune integratd a lumii care solicita stabilirea unor seturi
de indicatori multidimensionali care sa arate legatura dintre economie, mediu si societate.
Dezvoltarea apargine sferei economice. Aportul dezvoltarii durabile la acest domeniu este
nesatisfacator si descurajant. Este cunoscuta critica indicelui ,,PIB”, care masoara peste tot in
lume gradul de dezvoltare a economiei. Ul Hak a adus in discutie necesitatea identificarii unui
indice mai cuprinzator decat PIB-ul, care sa mdsoare nu numai avutia, ci §i speranta de viata,

educatia, bunastarea, incorporate in noile ,,rapoarte asupra dezvoltarii umane” initiate in anul
1990.

Conceptul de dezvoltare durabila este relativ nou in literatura economica moderna, el
incercand sa traduca cat mai fidel termenul englez “sustainability”; se mai vehiculeaza uneori,
expresia “dezvoltare sustenabila”. Dincolo de terminologie se afla insa ideea de “satisfacere a
cerintelor generatiilor actuale, fara a prejudicia interesele generatiilor viitoare”. Desi Romania,
la ora actuala, se confrunta cu numeroase probleme care trebuie rezolvate imediat, majoritatea
tindnd de sfera socio-economicad, ar fi o greseald sa ignoram nevoile viitoarelor generatii. In
definitiv, temeliile viitorului se cladesc in prezent. Nu putem exploata la nesfarsit resursele
naturale, economice, umane, fara a le regenera, a le gestiona durabil.

Bazele dezvoltarii durabile s-au pus in 1992, la Conferinta de la Rio de Janeiro. Obiectivul
general al dezvoltarii durabile este realizarea unui echilibru intre sistemul economic si cel
ambiental. Printre modalitatile de realizare expuse in cadrul acestei conferinte, cele mai
importante se refera la o distributie mai echitabila a resurselor prin accentuarea laturilor
calitative ale productiei, intrefinerea diversitatii ecosistemelor si declararea unor arii protejate,
supravegherea impactului dezvoltarii economice asupra mediului, dezvoltarea tehnologiilor
nepoluante, conservarea si sporirea resurselor naturale, etc.

4.6.4. Calitatea mediului si standardele ISO 14001

Prin calitatea mediului se intelege starea acestuia la un moment dat; cunoasterea calitatii
mediului este importantd pentru asigurarea conditiilor de viatd ale oamenilor, animalelor si
plantelor si pentru mentinerea starii lor de sandtate. Uneori se urmareste si calitatea estetica a
mediului si calitatea sistemelor teritoriale (nivel de organizare, indicatori privind starea de
sanatate a populatiei).

Standardele 1SO 14000
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Organizatiile sunt preocupate din ce in ce mai mult sd atingd si sd demonstreze
performantele de mediu, controland influenta propriilor activitati, produse sau servicii asupra
mediului inconjurator. Aceste aspecte se inscriu in contextul legislatiei din ce in ce mai stricte, al
dezvoltarii politicilor economice si al altor masuri destinate sa Incurajeze protectia mediului
inconjurdtor, al cresterii preocuparii intreprinderilor privind problemele legate de mediu, inclusiv
cele legate de dezvoltarea durabila.

Managementul mediului are drept scop utilizarea responsabild a resurselor naturale,
economice si umane astfel incat mediul sa fie protejat [http:/ www.is014000-is014001-
environmental-management.com].

Aparitia standardelor internationale ISO 14000 a dus la transformarea managementului
mediului de la o cerinta locald la una globala. Performanta de mediu a organizatiilor din intreaga
lume va fi comparata cu prevederile standardelor 14000. Abilitatea companiilor de a satisface
aceste standarde va afecta chiar si acceptarea produselor si serviciilor oferite pe piata.

Organizatiile, indiferent de domeniul de activitate in care actioneaza, sunt din ce in ce mai
interesate sd demonstreze o conduitd cu impact negativ redus asupra mediului inconjurator si
monitorizeaza constant performanta ecologica, efectueaza un numar crescut de auditari pentru a
aprecia progresul realizat in acest demers. Standardele Managementului Mediului constituie un
etalon dupa care organizatiile si companiile isi pot mdsura performanta in ceea ce priveste relatia
cu mediul inconjurdtor. Aceste standarde furnizeaza un proces structurat care face posibila
introducerea unui Sistem al Managementului Mediului viabil.

Sistemul managementului de mediu este un mecanism care se adreseazd unor teme ecologice
majore prin alocarea de resurse, desemnarea responsabilitatilor, si o evaluare continud a
practicilor, procedurilor si proceselor, care sunt organizate intr-un mod sistematic. Sistemul
managementului de mediu se distinge ca un instrument puternic care permite organizatiei sa
realizeze si s controleze nivelul performantei ecologice stabilite.

Seria de standarde ISO 14000 a fost dezvoltatd de Organizatia Internationald pentru
Standardizare in scopul de a stabili cerintele primare pentru Sistemele de Management de Mediu.

ISO 14001 a fost finalizat in septembrie 1996 si este acum implementat de companii
pretutindeni in lume.

Avantajele implementirii Sistemului de management al mediului - 1SO 14001:
e imbunatatirea imaginii organizatiei In fata autoritatilor legale, a clientilor si a organizatiilor
publice;
e asigurarea unor costuri reduse pentru gestionarea deseurilor;
e identificarea activitatilor cu aspecte semnificative de mediu si tinerea acestora sub control;
e madrirea increderii clientilor in onestitatea companiei §i in preocuparea acesteia fatd de
protejarea mediului;
e Incadrarea activitatilor organizatiei in reglementarile nationale si internationale privind
protectia mediului;
e identificarea modalitdtilor de reducere a pierderilor;
e minimalizarea riscurilor;
e sistematizarea tuturor activitatilor de mediu relevante, fapt care duce la reducerea riscurilor
de mediu;
e reducerea consumului de energie, a consumului de apd, materii prime, in general a tuturor
resurselor si implicit a costurilor;
limitarea incidentelor ce implica responsabilitatea juridica a organizatiei;
simplificarea demersurilor de obtinere a acordurilor si autorizatiilor de mediu;
posibilitatea de a accesa noi piete unde certificarea de mediu este obligatorie;
prevenirea accidentelor.
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4.7. Educatia ecologica

Educatia in domeniul protectiei mediului trebuie sd insemne mai mult decat a invata despre
componentele mediului. Scopul ei principal trebuie sd se regaseasca In aprecierea unui adevar
profund, si anume cd omul nu triieste separat, ci este complet integrat si parte intrinsecd a
mediului. Oamenii au atat capacitatea de a produce daune iremediabile mediului inconjurator, cat
si puterea de a se asigura ca resursele cu care au fost binecuvantati vor exista si pentru generatiile
viitoare [http://www.ecoweb.anpm.ro].

4.7.1. Poluarea mediului

Poluarea reprezintd aparitia unor factori perturbatori in mediu, care pot provoca
dezechilibre ecologice. Factorii se numesc poluanti. Acestia pot fi naturali si antropici.

e Poluanti naturali: eruptii vulcanice, cutremure, praf cosmic, meteoriti, inundatii,
alunecari de teren, emisii de gaze din interiorul solului, precipitatii abundente, viteza
vantului, etc.

e Poluanti antropici: provin din industrie, transporturi, activitati menajere.

Poluarea poate fi de mai multe tipuri:

e dupa provenienta: naturala si antropica.

e dupad natura poluantilor: fizicad (electromagnetica, termica, radioactiva), chimica,
biologica (animale, insecte, microbi, etc.) si estetica.

e dupa starea fizica a poluantului: cu substante gazoase, cu substante lichide, cu substante
solide.

Prevenirea si reducerea poluarii necesitd cheltuieli pentru diminuarea acesteia la sursele
generatoare de poluare si totodatd pentru combaterea efectelor negative produse. [Albu,2005]
Reducerea poludrii la sursele generatoare (industrie, transporturi, agriculturd, turism, consumul
casnic) Tnseamna si economie de resurse materiale si de energie.

Reducerea se face diferit, in functie de sursa generatoare de poluare. De exemplu: pentru
industrie se recomanda utilizarea de “tehnologii verzi”, pentru transporturi se propun
imbunatatiri constructive ale motoarelor, utilizarea de catalizatori, cresterea calitatii benzinei si
motorinei, pentru agriculturd se recomandd utilizarea Ingrasamintelor naturale, reducerea
utilizarii pesticidelor, masuri de combatere a eroziunii solurilor sau impaduriri, pentru domeniul
turismului forme “alternative” de turism cu un impact negativ redus asupra mediului in scopul
asigurdrii dezvoltarii turistice durabile. Pentru localitdtile urbane, reducerea poludrii se poate
face prin utilizarea surselor energetice alternative (energie solard), prin existenta unor statii de
epurare a apelor corespunzatoare nivelului de dezvoltare si prin gestionarea corespunzatoare a
deseurilor solide.

4.7.2. Legislatia de mediu

Statul poate interveni prin diverse masuri in vederea reducerii poludrii. Aceste masuri pot
viza:
e standarde referitoare la emisiile de poluanti, la calitatea produselor sau la procesul
tehnologic de fabricatie;
¢ introducerea de impozite pe poluare;
e taxe de utilizare a resurselor sau taxe pentru servicii de mediu: colectarea deseurilor.
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Dreptul mediului reprezintd ansamblul complex al normelor juridice care reglementeaza
relatiile ce se stabilesc intre oameni, referitoare la atitudinea fatd de mediu si la conservarea
acestuia. In Romania functioneaza legea protectiei mediului 137/1995, care vizeaza toate aceste
aspecte.

Conform legii, cetatenii Romaniei au urmatoarele drepturi: dreptul la viatd, la un mediu
inconjurator sanatos, accesul la informatii, dreptul la despagubiri pentru prejudicii, inclusiv de
mediu, dreptul de a sesiza autoritatile privind Incalcarea principiilor de protectie a mediului,
dreptul de a beneficia de facilitati legale pentru activitati care protejeaza mediul.

4.7.3. Ecologie si protectia mediului

Ecologia provine din cuvintele grecesti: oikos — casd, gospodarie si logos—stiinta; initial
definea "stiinta studierii habitatului".

Ecologia este stiinta care se ocupd cu studiul interactiunii dintre organisme si mediul lor de
viatd.

Termenul de ecologie ca stiintd a fost introdus de catre biologul german Ernst Haeckel
(1834-1919) in 1866 si a cunoscut o dezvoltare continua. De indatd ce fenomenul de poluare a
aparut ca o grava primejdie pentru sanatatea si viitorul Terrei, ecologia — ca stiinta, sub egida
careia poate avea loc protectia mediului inconjurdtor — a devenit moderna si actuala.

Istoria ecologiei in Romania

e Istoria ecologiei din tara noastra incepe cu Grigore Antipa (1867 —
1944).

e Faptul cd a fost elevul si asistentul lui Ernst Haeckel, a facilitat
patrunderea principiilor ecologice in tara noastra.

e Qrigore Antipa a studiat Marea Neagrd, tdrmul sdu, inclusiv Delta
Dunarii, sub aspect ecologic, imbinand cercetarea fundamentala cu
cea aplicativa.

e A fost director al Muzeului National de Istorie Naturala (1892-
1944). In 1932 a infiintat Institutul Biooceanografic din Constanta.

Principalele ramuri ale ecologiei sunt [Bercea,2002]: ecologia umana, ecologia terestra,
ecologia acvaticd, ecologia mediului subteran, ecologia agricold, ecologia industriala, ecologia
urbana, ecologia silvica, ecologia locului de munca, etc.

Ecologia este solicitatd in elaborarea masurilor de protectie a mediului Inconjurator.

Este eronata echivalenta intre ecologie si protectia mediului, deoarece ecologia este o
stiintd, 1ar protectia mediului reprezinta actiunea organizatd de stat sau de o institutie
nationala ori internationald, in scopul pastrarii echilibrului ecologic, mentinerii si ameliorarii
calitatii factorilor naturali, asigurdrii unor conditii de viata si de munca tot mai bune.

Protectia mediului inconjurator presupune urmaitoarele obiective:
e evitarea poludrii mediului;
e conservarea naturii si evitarea dezechilibrelor;
e reconstructia ecologicd a mediului;
e gospodarirea rationald a resurselor.
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4.7.4. Educatia in domeniul protectiei mediului

Consideram ca este nevoie din ce in ce mai mult de educatie In domeniul protectiei
mediului deoarece in prezent, aproape 6 miliarde de oameni folosesc (abuzand deseori, cu buna
stiintd sau fard) resursele naturale ale pamantului. In fiecare colt al lumii, oamenii taie paduri,
extrag minerale si surse de energie, erodand solul de la suprafata, poluand aerul si apa, creand
deseuri primejdioase si producand o degradare a zonelor naturale intr-un ritm fara precedent in
istoria vietii pe pamant. Deoarece cerintele care decurg din suprapopulare si dezvoltare cresc,
devine tot mai greu pentru oameni sa-si satisfaca nevoile si dorintele. Devine de asemenea
imposibil sd scape de consecintele degradarii serioase a mediului: disparitia speciilor, extinderea
desertului, contaminarea cu pesticide, cresterea problemelor de sanatate, foametea, saracia si
chiar pierderea de vieti umane. Multi experti sunt ingrijorati de faptul cd, daca acest ritm de
distrugere continud, vom fi martorii distrugerii treptate chiar a sistemelor care sprijina viata pe
pamant.

Educatia in domeniul protectiei mediului este un proces care are scopul sa imbunatateasca
calitatea vietii prin asigurarea oamenilor cu instrumente de care au nevoie pentru a rezolva si
impiedica problemele grave ale mediului inconjurator. Educatia in domeniul protectiei mediului
poate ajuta oamenii sa castige cunostinte, deprinderi, motivatii, valori si angajamentul de care au
nevoie pentru a gestiona eficient resursele pamantului.

Educatia in domeniul protectiei mediului n-ar trebui sa impund oamenilor un anumit fel de
a gandi; ea poate ajuta oamenii sd Invete cum sa gandeasca (inclusiv cum sa rezolve problemele),
sd ia decizii, sd cantareasca optiunile si sd alinieze valorile cu actiunile personale.

Obiectivele in domeniul protectiei mediului sunt asemindtoare in toatd lumea: sa
mentinem §i sd imbunatafim calitatea mediului si sd prevenim problemele mediului in viitor.
Educatia in domeniul protectiei mediului sporeste constientizarea problemelor si intelegerea
valorilor personale prin crearea unei atitudini corespunzatoare, ajutandu-i pe oameni sa-si
evalueze si sa-si clarifice sentimentele in ceea ce priveste mediul si cum pot contribui la
problemele acestuia. Educatia in domeniul protectiei mediului ajuta fiecare persoana sa inteleaga
faptul ca oamenii au valori diferite, iar conflictele dintre acestea trebuie abordate pentru a
preveni si rezolva, in final, problemele de mediu.

4.7.5. Managementul deseurilor

Managementul (gestionarea) deseurilor cuprinde toate activitatile de colectare, transport,
tratare, recuperare §i eliminare a deseurilor. Organizarea activitatii de gestionare a deseurilor de
productie este obligatia generatorului.

Planul National de Gestionare a Deseurilor [Planul National de Gestionare a Deseurilor]
stabileste obiectivele strategice pe care trebuie sa le indeplineasca Romania, precum si masurile
necesare in urmatorii 20 de ani, In domeniul gestionarii deseurilor.

Obiective specifice
e Stabilirea obiectivelor si tintelor generale pentru gestionarea deseurilor;
e Stabilirea obiectivelor si tintelor specifice privind gestionarea anumitor fluxuri de
deseuri;
e Stabilirea obiectivelor si tintelor generale pentru gestionarea deseurilor periculoase;
e Stabilirea obiectivelor si fintelor pentru gestionarea anumitor tipuri de deseuri
periculoase.

Principii de baza
1. Principiul protectiei resurselor primare: stabileste necesitatea de a minimiza si eficientiza
utilizarea resurselor primare, in special a celor neregenerabile.
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2. Principiul masurilor preliminare, corelat cu principiul utilizdrii BATNEEC (“Cele mai
bune tehnici disponibile care nu presupun costuri excesive”).

3. Principiul prevenirii: stabileste ierarhizarea activitdtilor de gestionare a deseurilor, in
ordinea descrescatoare a importantei.

4. Principiul poluatorul plateste, corelat cu principiul responsabilitatii producatorului si cel
al responsabilitatii utilizatorului.

5. Principiul substitutiei: stabileste necesitatea inlocuirii materiilor prime periculoase cu
materii prime nepericuloase.

6. Principiul proximitatii, corelat cu principiul autonomiei: stabileste ca deseurile trebuie sa
fie tratate si eliminate pe cat posibil pe teritoriul national.

Recuperarea, Reciclarea si Refolosirea materialelor

Recuperarea si reintroducerea in circuitul economic a resurselor materiale este benefica
atdt pentru protejarea materiilor prime, cat si pentru mediul natural. Incepand cu cea de-a doua
jumadtate a secolului nostru, multe tari au inceput sa adopte o serie de masuri care sa incurajeze
reducerea cantitatii de deseuri produse. Aceste masuri au la baza o serie intreaga de optiuni care
sa vizeze fie reducerea consumurilor, fie reutilizarea, reciclarea, incinerarea sau depozitarea
tipurilor de deseuri care se preteaza la aceste tratamente.

Satisfacerea necesitatilor si supravietuirea generatiilor umane prezente si viitoare, dar si
mentinerea vietii pe pamant, sunt posibile numai cu conditia reducerii impactului distructiv al
omului asupra naturii. Intre dezvoltarea societatii omenesti si protectia mediului este o
contradictie care devine din ce in ce mai accentuatd. Dezvoltarea societatii umane nu se poate
opri, dar nici deteriorarea mediului nu poate continua n ritmul actual.

Societatea actuala produce cantitdti enorme de reziduuri, de tot felul. Astazi, bunurile
moderne sunt produse astfel incat repararea sau reutilizarea lor sa fie profitabild. Cantitati mari
de ambalaje, unele absolut necesare pentru igiena produselor, altele cu scop publicitar, reprezinta
un procent ridicat din categoria deseurilor menajere. Majoritatea acestor ambalaje sunt de plastic,
material ce nu este biodegradabil. Materialele industriale sunt deosebit de periculoase pentru
mediul inconjurdtor. Ajunse 1n naturd, ele pot cauza mari pagube zonelor in care se afla.

Refolosirea materialelor nu este o actiune simpld deoarece depinde de posibilitatea de a le
aduna si de a le sorta, cat si de utilizarea lor ca materie prima in industrie. Reciclarea reprezinta
unul dintre cele mai bune mijloace de prevenire a poluarii, de conservare a materiei prime. Prin
reciclare, aproape toate materialele folosite la obtinerea unui produs sunt redate in folosinta prin
reprelucrarea sau reutilizarea lor. Economia de energie este importanta deoarece producerea ei
provoacd multe daune mediului inconjurdtor. Printre aceste daune amintim exploatarea
combustibililor fosili, producerea de gaze care provoacad poluarea aerului, ploile acide si efectul
de serd. De exemplu reciclarea aluminiului salveazd 95% din energia necesarda producerii lui.
Fabricarea majoritatii produselor provoaca poluare atat din procesele industriale de productie, cat
si din folosirea energiei. De asemenea, depozitarea materialelor in gropi de gunoi sau in alte
locuri, provoaca probleme serioase de poluare.

Reciclarea este un proces care poate crea locuri de munca.
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Reciclarea materialelor din ambalaje dupd utilizare

[ STIATICA...?

Cei3R

Redu

e
e

Reutilizeaza Recicleaza

- Gary Dean Anderson a conceput
simbolul reciclarii in anul 19707

- in jurul anului 200 i.e.n. chinezii au
folosit navoade vechi din care au
obtinut prima hartie reciclata?

- prima groapa de gunoi municipala
a fost construita in Atena in anul
400ie.n.?

Existda numeroase tipuri de masuri menite sa imbundtateasca
posibilitatile de reciclare. Proiectantii de ambalaje trebuie sa fie
preocupati sd conceapa ambalaje din care ulterior, sa poata fi
separate cu usurinta materialele componente.
Producitorii/importatorii pot sa aplice pe ambalajele lor un sistem
corespunzator de marcaj si identificare. Utilizarea marcajelor este
inca facultativa. Reglementdrile privind acest tip de marcaje
(simboluri) nu sunt inca uniformizate. Cateva exemple de simboluri:

Dl T A AL

simbol reciclare | reciclare | reciclare reciclare recilare reciclare |reciclare
reciclare | aluminiu carton sticla metal PET PVC plastic
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Rezumat

Calitatea igienicd asigura produselor de brutarie Tnsusirea de a nu fi nocive (prin
absenta toxinelor chimice, a impuritatilor, a substantelor antinutritionale, a contaminantilor
microbiologici). Tn vederea asigurdrii unui fnalt grad de protectie a consumatorului se
urmareste respectarea igienei la nivelul tuturor etapelor circuitului tehnico-economic: locul
(de preparare, depozitare, vanzare), activitatile de vanzare, in punctele proprii de desfacere,
cat si altor unitati externe, mijloacele de transport, echipamentul si igiena personalului care
le manipuleaza. Valoarea igienicd ce trebuie sa fie asiguratd, declarata, certa, constituie
obiectul legislatiei sanitare care prescrie limite restrictive pentru toate componentele nocive
ce pot exista in produsul finit.

Monitorizarea eficientei actiunilor de mentenantd si igienizare. Programele de
mentenanta si igienizare vor fi monitorizate pentru evaluarea eficientei prin:

e verificari periodice, respectiv prin audit;
e inspectii facute Tnaintea inceperii operatiilor si dupa efectuarea acestora sau de cate
ori este necesar;
e teste de sanitatie pentru mediu si suprafete de contact;
e analize si determinari de laborator ale incarcaturii microbiene si ale naturii acesteia.
Fiecare operator trebuie sa fie constient si bine informat de regulile care trebuie
respectate pe timpul activitatii de productie si sa actioneze in conformitate cu acestea.
Comportamentul igienic al personalului din unitdtile de brutarie, aldturi de starea de
sandtate si modul in care acesta respecta regulile de igiena corporala prezinta o importanta
deosebita pentru obtinerea produselor in conditii sigure din punct de vedere igienico-
sanitar.
Personalul trebuie sa fie constient de faptul ca un standard inalt de igienad personala

constituie o buna protectie impotriva imbolnavirilor, dar asigura in acelasi timp si protectia
impotriva oricarui fel de infectie sau de contaminare a alimentelor.

Materiile prime, semifabricatele, cat si produsele finite pot fi contaminate sau pot
ajunge la destinatie intr-o stare necorespunzadtoare pentru consum, dacd pe timpul
transportului, manipularii si depozitarii nu se iau masuri adecvate de igiena, respectiv
masuri eficiente de control. Transportul intern si extern al materiilor prime, materialelor si
al produselor de brutarie reprezinta o activitate complexd, pe parcursul careia exista riscul
ca produsele transportate sa fie contaminate sau deteriorate.

Pentru ca primul ajutor sa poata fi acordat in conditii corespunzatoare, este absolut
necesara elaborarea procedurilor si instructiunilor de lucru cu privire la sanatatea si
securitatea muncii, cunoasterea recomandarilor prevazute de documentatie de catre toti
angajatii, respectiv dotarea corespunzatoare a posturilor de prim ajutor din unitatile
organizatoare de evenimente pentru interventii in diferite tipuri de accidente.

Pentru meseria de brutar este necesara cunoasterea prevederilor privind activitatea
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in acest sens a apdrut conceptul de “dezvoltare durabild”, care propune solutii,
modele de dezvoltare alternativa, tehnici “curate”, nepoluante, schimbarea modelelor
actuale de productie si de consum, pentru a se evita dezechilibrele ecologice. Desi
sistemul economiei de piata si stilul de viata tind sa creeze un mediu omogen, traditiile
culturale strict legate de resursele locale si de nevoile reale impuse de factorii naturali, au
un rol important in pastrarea identitatii si “sanatatii" societatii si a diversitatii parametrilor
ecologici locali.

Toti factorii implicati Tn dezvoltarea economica trebuie educati sa foloseasca
resursele naturale in baza principiilor dezvoltarii durabile. Acesta este un obiectiv greu de
atins, dar nu imposibil, iar cand va fi realizat vom putea spune ca locuitorii au Tnceput sa se
gandeasca si la viitorul urmasilor, tindnd cont ca: " Pamantul nu este o mostenire de la
parintii nostri, ci un imprumut de la copiii nostri." [Tarziu, 1994 p.4].

Educatia in domeniul protectiei mediului este un proces care are scopul sa
imbunatateasca calitatea vietii prin asigurarea oamenilor cu instrumentele necesare
pentru a rezolva si impiedica problemele legate de mediul inconjurator care, inevitabil, le
afecteaza propria existenta.

Managementul deseurilor devine din ce in ce mai acut o preocupare atat a
autoritatilor locale, cat si a cetatenilor si a organizatiilor din toate domeniile de activitate.
Aruncarea la intamplare a deseurilor in spatii neamenajate, pe parcursul multor ani, a
generat un impact periculos asupra mediului inconjurator.

In tarile occidentale, preocuparile pentru aceasti componentd socio-
economicd au inceput cu cateva decenii in urma. La ora actuald, sistemele
occidentale de reglementare in domeniu si mai ales, structurile diversificate de
aplicare a reglementarilor (structuri ce includ toate componentele societatii civile),
se bazeaza pe actiunea si constiinta cetatenilor, rezultat al multor programe de
informare si educare a acestora in spiritul protejarii resurselor naturale, a mediului,
in general, a sanatatii.

Test de autoevaluare a cunostintelor

Agentii contaminanti ai a. | bacteriile si toxinele lor
1. | produselor alimentare b. | ciupercile si mucegaiurile, virusuri, paraziti
sunt: c. | substante chimice stradine de compozitia normald
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a produsului

a. | hidrocarburi aromatice policiclice (provenite din
Tipuri de contaminati fum, alimente arse);
2 adaugati cu stiinta n b. | metale si metaloizi (din utilaje sau ambalaje
alimente necorespunzatoare);
c. | substante radioactive
a. | bacterii cu optim de dezvoltare la peste 50°C
Bacteriile mezofile b. | bacterii cu dezvoltare optimi intre 37-40°C
3 ~ — 0
c. | bacterii cu dezvoltare optima la 20°C
d. | sunt periculoase
.. a. | apele de suprafata
Sursele proprii de P prataf
4 .. y b. | apele subterane.
aprovizionare pot fi: A
c. | numai varianta b
a. | indepartarea tuturor depunerilor vizibile si a
5 . mucusului (mazgd) de pe suprafete
Curatarea mecanica — (mazgd) de pe suprafet —
5. S s b. | eliminarea tuturor urmelor de substante chimice
trebuie sa realizeze: . . - . .
provenite de la solutiile de spalare sau dezinfectie
c. | eliminarea microflorei existente
a. | natura microorganismelor care trebuie distruse
. : . bacterii, drojdii, mucegaiuri
Operatia de dezinfectie ( ,J g ) - —
e b. | modul de spalare a suprafetelor si caracteristicile
6. | trebuie sa se efectueze
© A acestora
tinand seama de: - oy -
c. | agentul dezinfectant utilizat, temperatura si durata
aplicarii
a. | numai vizual
7 Controlul eficientei b. | prin teste de sanitatie
igienizarii se realizeaza: c. | prin teste de alcalinitate
d. | numai prin teste ale apei utilizate
— a. | igienizarea vecinatatilor pentru distrugerea
8 mpotriva ap } e b. | amplasarea capcanelor
raspandirii rozatoarelor se - —
o c. | utilizarea raticidelor
realizeaza prin: - —
d. | amplasarea curselor, capcanelor si a raticidelor
a. | adepista la angajare sau pe parcursul activitatii
. desfasurate 1n unitate persoanele bolnave
Scopul controlului > — -
9. . _ b. | a depista pe parcursul activitatii desfasurate in
medical este de: . 9 : .
unitate persoanele purtdtoare de germeni patogeni
c. | a constata starea de graviditate la femei
Care din examenel a. | examen clinic general
are din examenete b. | examen radiologic pulmonar
10. | medicale sunt obligatorii =
la angajare? c. | examen serologic (anual)
d. | examen coproparazitologic si coprobacteriologic
Pentru igiena gurii, a. | batiste de unica folosinta
11 nasului si urechilor b. | betisoare cu vata sterila
personalul trebuie sa C. | periute proprii
utilizeze numai d. | nici una din variante
. - . a. | lainceperea lucrului
Pentru mentinerea starii de - —
C y b. | la schimbarea operatiei de lucru
igiend corespunzatoare, — —— - - =
12. .. . c. | dupa atingerea pdrului, nasului, urechilor, gurii
operatorii trebuie sa se — . > - — -
d. | niciodata dupa manipularea materiei prime si a

spele pe maini:

ambalajelor
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a. | starea de igiena si starea tehnica a mijloacelor de
. . transport
Pe timpul transportului port — -
< b. | starea fizicd si de igiena a ambalajelor de
13. | produselor pot aparea
o , transport
riscuri cauzate de: P — - = —
c. | igiena personalului implicat in activitatea de
depozitare
o a. | Tntre 0-8°C
Temperatura din interiorul = S
: . b. | intre 4-6°C
13. | vehiculelor de transport, in = 5
N AN c. | intre 12-15°C
cazul painii, trebuie sa fie:
a. | spatii frigorifice (refrigerare si congelare)
Dupa destinatia lor, b. | spatii pentru pastrarea produselor uscate si a
15. | spatiile pentru depozitarea conservelor
materiilor prime cuprind: c. | spatii pentru pastrarea legumelor si fructelor
d. | spatii pentru pastrarea torturilor
A . a. | se arunca
La sfarsitul programului - —
de lucru (inchiderea b. | se depoziteaza intr-un spat;1u_fr1g0rA1ﬁc la
. : temperatura de 4-6°C (numai cele in termen de
16. | magazinului) produsele -
AN SN valabilitate)
din vitrina frigorifica - -
< ~ C. | se returneaza laboratorului
ramase nevandute - S
d. | se consuma de catre personal
Care este standardul a. | SR OHSAS 18001:2008
roman care reglementeaza | b. | Legea sanatatii si securitatii in munca
17. | probleme legate de nr.319/2006
sdnatatea si securitatea in c. | SR ISO 9001:2008
munca
Accidentele de munca, a. | colective
18. | dupa natura factorilor b. | chimice
generatori sunt c. | mortale
Cauzele psihologice in a. | diminuarea atentiei
P 0 b. | diminuarea capacitatii de coordonare
19. | producerea accidentelor - —— -
< . c. | consumului de bauturi alcoolice
de munca constau in? -
d. | toate variantele sunt corecte
Respiratia artificiala se a. | Metoda Howard-Thompson.
20. | poate face prin mai multe b. | Metoda Schafer
metode c. | Nici o variantd de mai sus nu este corecta
a. | planul economic
Conceptul de dezvoltare b planul ecoloaic
21. | durabila se concentreaza - P 10g
0e: c. | planul social
' d. | planurile economic, ecologic si social
a. | cresterea gradului de exploatare si valorificare a
resurselor
b. | gestionarea durabila a resurselor naturale,
. . . reciclarea, protejarea acestora, evitarea degradarii
Dimensiunea ecologica a
. . lor, etc.
22. | dezvoltarii durabile - - ~ -
presupune: c. | cresterea ofertei locurilor de munca, practicarea
' unor meserii traditionale, atragerea populatiei in
practicarea turismului, inlaturarea fenomenelor
daunatoare societatii, diminuarea saraciei, a
criminalitatii, etc.
23 In cadrul mediului natural | a. | elemente abiotice
" | se disting: b. | elementele biotice
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c. | elemente abiotice si elementele biotice
a. | utilizarea responsabild a resurselor naturale,
23 Managementul mediului econc_)mice si umane astfel incat mediul sa fie
" | are drept scop: protejat
b. | prevenirea accidentelor
Notiunile de “ecologie” a. | echivalente
o5 §i “prgtec‘;ie a mediului b. | diferite
inconjurator”’sunt:
a. | eruptii vulcanice, cutremure, praf cosmic,
.. ) . meteoriti, inundatii, alunecari de teren, emisii de
Poluantii naturali provin . . C
26. din: gaze din 1nter1_0rul solului, precipitatii abundente,
' viteza vantului, etc.
b. | industrie, transporturi, activitati menajere
a. | evitarea poluarii mediului
27 Protectia mediului b. | evitarea dezechilibrelor prin conservarea naturii;
" | presupune: c. | reconstructia ecologica a mediului
d. | gospodarirea rationald a resurselor
Managementul a. | toate activitatile de colectare, transport, tratare,
28. | (gestionarea) deseurilor recuperare si eliminare a deseurilor
cuprinde: b. | activitatile de colectare a deseurilor

Rezolvari test autoevaluare

l-a,b,c; 2-:3-b, 4-a,b 5-a,b; 6-a,b,c; 7- b,c; 8-a ;9-a,b; 10- a,b,c,d; 11-a,b,c; 12-a,b

13-c; 14- a; 15-a, b,c; 16- b;17-a; 18-b; 19-a,b,c,d; 20-a,b ;21d — 22b — 23¢c — 24a
25-b; 26-a;27-ab,c,d; 28-a

Tema de control

1.

2.

Identificati riscurile fizice (pericolele fizice) care ar putea impurifica un produs specific
(la alegere) al unei sectii de brutarie.

Intocmiti o listd cu toate utilajele dintr-0 sectie de brutirie si stabiliti un plan de
igienizare care sa cuprindd metoda de igienizare, ordinea corectd a operatiunilor,
substantele, ustensilele si materialele utilizate, frecventa efectudrii operatiunilor, cine
efectueaza si cine verifica si care sunt metodele de verificare a eficientei operatiunilor.
Descrieti care sunt piesele vestimentare ale tinutei de lucru pentru un brutar si care sunt
metodele de mentinere a acesteia in stare de curatenie si igiend corespunzatoare.

Realizati un tabel cu principalele materii prime utilizate si stabilifi care sunt conditiile
optime (parametri optimi) de depozitare a acestora in spatiile unei sectii de brutdrie.
Intocmiti lista utilajelor tehnologice dintr-0 sectie de brutdrie si stabiliti cele mai
importante reguli privind evitarea accidentelor de munca la utilizarea acestora.
Identificati principalele efecte negative ale activitatii desfasurate intr-0 unitate de tip
brutdrie asupra mediului inconjurator (cartier, oras, sat in care aceasta functioneazd) si
prezentati posibilele cdi de prevenire si combatere a acestor efecte negative.
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5. COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCA

SI LUCRUL iN ECHIPA

Obiectivele capitolului 5

Dupa parcurgerea acestui modul, cursantii vor fi capabili :

e i comunice eficient cu seful, cu colegii din acelasi departament, cu cei din
departamente diferite si cu clientii

e sa transmitd corect un mesaj

e sd adapteze mesajele transmise la contextul de comunicare

e saidentifice posibile bariere in comunicare si sa dezvolte strategii pentru inlaturarea
lor

e sa aplice tehnicile de comunicare deprinse, in functie de context

e sd asculte activ interlocutorul

e saformuleze corect intrebari

® sdrecunoasca si sd interpreteze corect mesaje nonverbale

e sa comunice eficient Tn scris

sa isi cunoasca propriu rol in echipa

sa actioneze n calitate de mediatori in echipa

Introducere

Comunicarea este o abilitate foarte apreciatd in ziua de azi. De cele mai multe ori,
majoritatea dintre noi nu o percepem ca atare, pentru ca ni se pare normal sa comunicam. Cine
nu stie sa comunice? A comunica presupune mai mult decat a transmite cateva informatii. A
comunica implica:

e alegerea unui anumit context;
e formularea corecta a intrebarilor;
e ascultarea interlocutorului;
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e convingerea celuilalt si/sau ,,placerea de a comunica”;
e argumentare si respectarea dreptului la opinie;
e 0 anumita {inuta si postura etc.

De ce este atat de important s comunicam astfel incat ceilalti sa ne inteleaga? Pentru ca
modul in care comunicdm, calitatea procesului nostru de comunicare are impact asupra celor cu
care interactionam. Ganditi-va ce reactie aveti atunci cand stati de vorba cu o persoana care face
greseli gramaticale, care intervine abuziv intr-o discutie, care va contrazice indiferent ce spuneti
sau care vorbeste numai ea. Si exemplele pot continua.

Comunicarea este o forma de relationare, de schimb de informatii, de cunoastere si de
interactiune. Din acest motiv, $i nu numai, prin comunicare ne definim, ne identificam in fata
celorlalti. In interactiunile cu prietenii, clientii, sefii sau colegii, fiecare informatie pe care o
transmitefi spune ceva despre dvs. lar pentru a fi siguri cd imaginea pe care o transmitefi este
impecabild, comunicarea trebuie sa fie la fel.

5.1. Niveluri de comunicare

Comunicarea are loc la mai multe niveluri, pentru cd numarul de persoane cu care
interactionam si natura relatiilor pe care le avem cu ele difera. Astfel, e normal sa vorbim de
comunicare interpersonald cand vorbim ,,intre patru ochi” sau comunicare publica atunci cand
avem de tinut o prezentare in fata unui auditoriu. Fiecare nivel de comunicare implica anumite
particularitati, motiv pentru care necesita tratari diferentiate.

Comunicarea se desfasoara la cinci niveluri distincte:

Comunicarea intrapersonald: este consideratd de psihologi modalitatea prin care
mentinem echilibrul psihic. Ganditi-va de cate ori nu v-afi surprins vorbind cu dvs. Insiva, cu
voce tare sau in gand. Indiferent cad e vorba de o analiza a unei situatii, de anumite decizii sau
lucruri la care ne gandim, de cuvintele sau intrebarile pe care singuri ni le rostim, dialogul cu noi
insine ne ajutd sd ne evaluam, sa reflectam si sa ne judecam. Este momentul in care suntem pe
deplin sinceri.

Comunicarea interpersonalia: mai este numita si comunicarea ,,de la om la om” sau ,,intre
patru ochi”, pentru ca reprezintd dialogul dintre doi interlocutori. Este si cea mai frecventd forma
de comunicare. Motivele pentru care comunicam cu celalalt oferd incd teren de discutii pentru
teoreticieni si psihologi.

Majoritatea dintre noi comunicam pentru ca dorim sd transmitem un mesaj. S-a stabilit insa
ca existd mai multe motive ale interactiunii interpersonale:

e informativ: primul sens la care ne raportam atunci cand vorbim de comunicare este cel de
a informa. Dar, asa cum vom vedea, comunicarea interumana este un proces mult mai
complex;

e pozitionare in raport cu celdlalt: prin comunicare, orice persoana isi asuma o identitate i
se pozitioneaza in raport cu celalalt actor al comunicirii. In orice societate acest lucru se
impune;

e influentare: comunicarea va fi mereu si o incercare de a influenta, de a convinge, iar una
dintre caracteristicile ei este aceea de a produce efecte. Ea urmareste sa-l determine pe
celalalt sa creada, sa gandeasca sau sa actioneze conform convingerilor noastre;

e relationald: prin comunicare interactiondm, legam si consolidam relatii. Din comunicare
poate reiesi astfel natura relatiei pe care o avem cu interlocutorul;

e normativa: comunicarea nu se poate desfasura, fard ca interlocutorii sa se pozitioneze
intr-un sistem de reguli impartasite si acceptate de ambele persoane. Aceste reguli pot
exista sau sunt construite reciproc in timpul dialogului de cétre partenerii de comunicare.

Comunicarea de grup: aici, deja numarul persoanelor care participa la comunicare creste.
Grupul presupune prezenta mai multor persoane, dar nu mai mult de 11. Vorbim de comunicare
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de grup in cadrul familiei (cu mai mul{i membri), intre prieteni, la munca. Dar anturajul este unul
intim, Tn care comunicarea este lipsita de inhibitii. In cadrul grupului, prin comunicare se
impartagesc cunostinte si experiente, se iau decizii si se rezolva probleme.

Comunicarea publica: numarul persoanelor poate fi mai mare, dar nu mai mic de 3.

Distanta dintre cel care vorbeste si auditoriu este mai mare. Comunicarea publica este o forma de
discurs, de expunere sau prezentare, intalnita in cadrul cursurilor, conferintelor, intrunirilor.

Comunicarea de masa: publicul este numeros, dar si variat. Este cazul mesajelor scrise,

raspandite intr-un sistem instituionalizat. Forme ale acestei comunicari sunt: presa, cartile etc.

5.2. Modalitati de comunicare

Asa cum existd mai multe niveluri la care putem comunica, existd mai multe modalitati de

comunicare:

Comunicarea scrisa: de cele mai multe ori comunicam in scris doar atunci cand ni se

cere, pentru ca, din economie de timp, alegem sd transmitem oral mesajele. Forme ale
comunicarii scrise sunt: rapoartele, adeverintele, cererile, ofertele de pret, etc. Indiferent de
forma de comunicare scrisa aleasa aceasta ar trebui sa respecte cateva reguli de scriere:

Corectitudinea: reprezinta respectarea normelor gramaticale, de punctuatie si ortografie.
Scrierea corectd transmite respect pentru cel care va citi mesajul. Corectitudinea vizeaza
nu numai conginutul, ci i alegerea unei forme potrivite de corespondenta. Nu veti trimite
0 prezentare de 50 de pagini pe e-mail, ci se va prefera tiparirea si trimiterea ei, pentru a
fi usor de parcurs;

Claritatea: se refera la evitarea cuvintelor si exprimarilor care pot produce confuzii. Se
vor evita cuvintele care pot avea mai multe Intelesuri, frazele lungi care sunt greu de citit
si inteles si termenii care nu sunt cunoscuti de cei carora va adresati;

Concizia: cui 1i place sa citeasca pagini intregi care puteau fi exprimate la fel de bine in
cateva paragrafe? Este, evident, o pierdere de timp. Pentru aceasta:

- eliminati cuvintele care nu aduc plus de inteles, ci sunt simpli ,,paraziti”,
ingreunand comunicarea si intelegerea propozitiei. De exemplu, comparati: ,,in ce
priveste viteza de executie acest dispozitiv este rapid”, cu: ,,dispozitivul este
rapid”;

- folositi propozitii scurte;

- grupati propozitiile In paragrafe, aerisite, pentru a fi mai usor de parcurs.
Oficialitatea: stilul unui act/document depinde de destinatar. Cu cat acesta va fi mai
oficial cu atat si stilul va fi mai sobru, obiectiv si lipsit de orice Incarcatura afectiva;
Politetea: exprimari ca: ,v-as fi recunoscator”, ,apreciez”’, ,,va multumesc”, ,,cu
consideratie” nu trebuie sa lipseasca dintr-un act/document oficial.

In cele ce urmeaza vom trata procedura de elaborare a unei cereri personale, Intrucat

aceasta forma este cea mai intlnita in mediul de lucru.

Cererea personali: este o scrisoare prin care cereti institufiei unde sunteti angajati un

anumit lucru. Indiferent ca e vorba de o cerere de recomandare, cerere de concediu sau cerere de
eliberare a unei adeverinte, forma este aceeasi:

Formula de adresare, prin care se mentioneaza functia persoanei careia ne adresam, ex:
,,Domnule director”;
Textul cererii: introducerea incepe cu cateva elemente specifice unei cereri:
»Subsemnatul”, urmat de numele si prenumele dvs., locul de munca, calitatea si motivul
cererii;
Incheierea: de obicei incheierea este sub forma unei formule de multumire: ,,va
multumesc anticipat”. In partea de jos a cererii nu trebuie sa lipseasca semnitura (dreapta
jos) si data cererii (stdnga jos);
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e Adresarea scrisorii se face in subsolul paginii, ca o continuare a adresarii initiale, cu
precizarea ca acum se trece tot numele persoanei, nsofit de numele unitatii de care
aceasta apartine. De ex.: Domnului Director al S.C. Comoptim S.R.L. Se vor evita
prescurtari in formulele de adresare, de ex.: ,,d-lui”, in loc de ,,domnului”.

Comunicarea orala: este cea mai intalnitd forma de comunicare si cea mai veche. Prin
comunicarea orala se transmit mai departe norme, reguli, conduite acceptate in societate, in grup
sau mediul de lucru. Mesajele pe care le transmitem oral depind in mare masura de persoanele
carora ne adresam. Daca ele sunt colegi, cuvintele alese tin de un limbaj nepretentios, cunoscut,
putem spune chiar usor ,,neslefuit”. Ganditi-va cum se schimba situatia daca ne referim la sef sau
la un client. Mesajul va capata un caracter formal, dat de natura relatiei pe care o avem cu
interlocutorul. Diferenta dintre formal si informal nu este specifici numai comunicirii orale. In
general, caracterul formal se referd la mesaje care circuld pe cai reglementate intern si care au
legatura cu activitatea pe care o desfasurati. Caracterul informal vizeaza discutiile pe care le
aveti cu colegii, schimbul de pareri, impresii si orice informatie care circula neoficial.

Tnainte de a comunica este important de stabilit nivelul la care comunicim si modalitatea
prin care alegem sa transmitem informatia. Ne adresam unor persoane care abia s-au angajat, ne
adresam in scris sau oral, formal sau informal? Este decizia noastra, decizie care ne va influenta
mai departe in alegerea canalului de transmitere a mesajului, in modul in care codificam
informatia.

5.3. Schema comunicarii

In cea mai simpla forma a ei, comunicarea presupune transmiterea unui mesaj de la un
emitator catre un receptor. Dar daca privim mai atent realizam ca sunt elemente fara de care o
buna comunicare ar fi practic imposibild. Vom trata toate aceste elemente separat.

Contextul de comunicare: tot ce facem se desfasoara intr-un anumit context, de care nici
comunicarea nu poate fi desprinsa. De ce este atat de important sa ne raportam la context atunci
cand comunicam? Pentru ca mesajul pe care il transmitem este condifionat si influentat de
contextul in care ne aflam. De exemplu: nu ii veti reprosa unui coleg cd a gresi ceva, cand de fata
este si clientul. Acesta este doar un tip de context care ne poate influenta, alte tipuri sunt:

e Contextul fizic: mediul in care se desfasoara comunicarea reprezinta contextul fizic. Sala,
incinta, lumina, ambianta joaca un rol important in interactiunea cu celalalt. Dispunerea
meselor intr-o camera, ,,ca la scoald”, da senzatia unei lipse de interactiune si deschidere
in dialog. Altfel va influenta comunicarea o asezare sub forma de cerc;

e Contextul cultural: se referd la normele, mentalitatile, valorile impartasite de cei care
relationeaza. De obicei acestea sunt aceleasi pentru fiecare culturd sau subculturd in
parte;

e Contextul social si psihologic: statutul si relatiile dintre cei care comunicd, natura
relatiilor dintre ei. Altfel veti discuta cu un superior, cu un coleg sau cu aceeasi persoand
in mediul de munca sau intr-un magazin;

e Contextul temporal: reprezintd momentul in care este plasat mesajul. Ganditi-va cum va
parea un compliment daca, imediat dupa, cereti o favoare persoanei careia i 1-ati adresat.

Emititorul: este cel care declanseazd comunicarea. Asa cum o spune si numele,
emitatorul este persoana care transmite informatia. Putem transmite informatii atunci cand
radem, cand intarziem, ridicim din sprancene sau cand rostim un salut.

Receptorul: este cel care primeste informatia transmisda de emitator. Atunci cand
comunicim ne aflam att in ipostaza de emititor, cit si de receptor de mesaje. In momentul in
care rostim un mesaj, suntem atenti si la impactul pe care acesta il are asupra interlocutorului.
,»Culegem” mesaje cum sunt:
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e miscarea capului: stim ca daca sensul este de sus in jos, pe verticald, persoana ne aproba;

e pozitia corpului: daca persoana se ridica, ar fi bine sd incercam sa incheiem discutia
pentru ca mesajul este cat se poate de clar — interlocutorul vrea sa plece;

e expresia fetei: roseata poate insemna, in functie de context, ca persoana este nervoasa, ca
s-a intimidat sau pur si simplu, poate temperatura din incépere poate fi ridicata etc.

Mesajul: este informatia (sentimentul, atingerea, mirosul, ideea, stirea) pe care o
transmitem.

Codificare-decodificare: pentru a fi transmis, mesajul trebuie ,,imbracat” intr-o forma
potrivita pentru a fi receptionat adecvat de catre celalalt. Aceasta forma este codificarea. De
exemplu, mesajul: ,,Ai facut treaba buna!”, poate fi codificat sub forma unei batai pe umar, cu
conditia ca si celdlalt si aibd aceeasi reprezentare a semnului. In misura in care recunoaste
mesajul, decodificarea (interpretarea) se face in momentul in care gestul este executat.

Canalul de comunicare: este mijlocul, calea pe care circuld mesajul. In comunicarea cu
ceilalti folosim rareori un singur canal (vizual, olfactiv, auditiv, vocal). De cele mai multe ori
intervin mai mult de doud: ascultam si vorbim; vorbim si gesticulam.

Zgomotele: sunt perturbatii, ,,paraziti”, care pot afecta transmiterea si receptarea corecta a
mesajului. Acestia pot fi:

e paraziti de natura fizica: zgomotul de afara, vocea din altd camera, claxonul, sunetul unui
telefon, hartia sifonata etc.;

e parazifi de naturd psihologica: erori de judecatd, lipsa de deschidere, prejudecati,
experienta anterioar;

e parazifi de naturd semantica: tin de interpretarea si sensul pe care noi il dam anumitor
cuvinte.

Rispunsul (Feedback): prin feedback avem posibilitatea sa evaluam in ce masura ceea ce
spunem sau transmitem este inteles corect de catre celdlalt. Feedback inseamna un raspuns, o
reactie prin care noi ne putem adapta mesajul. Astfel, functiile principale ale feedbackului devin:
control, adaptare si reglare a comunicarii verbale, dar si nonverbale.

Competenta de comunicare: se dobandeste in timp si presupune abilitatea de a comunica
eficient, indiferent de situatie.

Comunicarea nu se opreste la transmiterea mesajului. Ea incepe in momentul in care dorim
s transmitem ceva unei persoane sau unui grup. Inainte de a rosti anumite cuvinte sau de a face
diverse gesturi, evaludm contextul in care ne aflam. Acesta ne influenteaza, putem spune chiar,
ci ne obligd, si ne adaptim comportamentul si limbajul la situatia de comunicare. In functie de
context, de persoana cu care comunicdm, de canalul de comunicare pe care il alegem si de
receptarea corectd a feedbackului, putem spune cd am desfasurat sau nu un proces eficient de
comunicare.

5.4. Bariere Tn comunicare

De multe ori ni s-a intdmplat sa nu intelegem ce ni se transmite, sa constatam ca altii au
inteles cu totul altceva fatd de ce am transmis noi sau sa ne surprindem cd nu suntem atenti la
persoana care vorbeste. Toate sunt cauze sau efecte ale unei comunicari deficitare. In cele ce
urmeaza vom Invata care sunt principalele bariere care intervin in procesul de comunicare, dar si
in cel de ascultare §i cum putem adopta cele mai bune tehnici de comunicare.

Nu intotdeauna comunicarea cu celilalt este asa cum ne-am dori noi. De multe ori apar o
serie de bariere sau de interferente. Comunicarea poate suferi la diferite niveluri (emitator,
receptor, limbaj).

La nivelul emitatorului si receptorului
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starea emotionala: emotia puternica poate duce la blocarea totald a comunicarii,

rutina: daca ceea ce transmitem se desfasoara deja intr-o maniera cat se poate de
cunoscuta celorlalti, comunicarea poate avea de suferit;

imaginea de sine: o imagine de sine mai putin favorabild, afecteaza comunicarea
(contactului vizual poate sa lipseascd, tonalitatea cu care este rostit mesajul poate fi una
joasa, etc.);

lipsa atentiei: in functie de contextul in care se desfagsoara comunicarea, mesajul poate sa
ajunga sau nu la receptor (pe strada trec foarte multi oameni sau sunt multi distractori, la
birou suna telefonul etc.);

egocentrismul: reprezintd manifestarea interesului doar pentru propria persoana. Astfel de
persoane, egocentrice, vorbesc doar despre eul lor, casa lor, copilul lor... Rezultatul este
usor de anticipat. Ajung sa vorbeasca singure, pentru ca nimeni nu le mai ascult;
secretomania: la polul opus egocentricilor se afld secretomanii. Acestia refuza sa
impartageasca orice informatie care ii priveste si evitd orice directionare a conversatiei
catre discutii personale.

La nivel de limbaj

neclaritatea: reprezinta tendinta de a comunica neclar, cu multe sensuri secundare, de ex.:
"Am venit cu o duzina dintre colegii mei";

prea multe verigi intermediare: presupune transmiterea mesajului prin mai multe
persoane, pand ajunge la destinatar. Astfel, sensul mesajului poate fi distorsionat, iar
punctele importante intelese;

generalizarea: se generalizeaza atunci cand se trag concluzii gresite pe baza unor
fragmente de informatie. Putem sd o recunoastem atunci cand sunt folosite cuvinte ca:
"Intotdeauna", "niciodata";

suprainformarea: se intra in prea multe detalii, fara a oferi o imagine de ansamblu,
jargonul: este un limbaj specific doar unor grupuri (sociale sau profesionale). Poate una
dintre cele mai cunoscute situatii de comunicare in care folosirea jargonului ajunge sa
blocheze dialogul este vizita la doctor.

5.5. Tehnici de comunicare

Tehnicile de comunicarea sunt modalitafi, mijloace prin care noi putem interveni in

procesul de comunicare pentru a ne asigura ca interactiunea cu celdlalt este una eficientd si
placuta de ambele parti. Astfel de tehnici privesc atdt comunicarea verbald, nonverbald, precum
si partea de ascultare, careia nu ii acordam, de multe ori, importanta cuvenita.

Ascultati activ

fiti atent la ce se discutd, nu cautati sa formulati raspunsuri, replici sau intrebari;
evitati sa presupuneti ca stifi ce urmeaza sa va spuna celalalt;
puneti intrebari pentru a va clarifica, nu pentru a va proba anumite argumente sau pentru
a-1 combate pe celalalt;
chiar dacd nu sunteti de acord cu ce spune interlocutorul, ascultati-1 pana la capét. Nu il
intrerupeti, este parerea lui;
lasati sa treaca 2-3 secunde pana sa incepeti sa vorbifi. Astfel veti da ocazia celuilalt sa isi
traga rasuflarea si sa se mobilizeze pentru a va asculta;
fiti impartial, Incercati sd nu emiteti judecati, sd nu criticati sau sa va impuneti punctul de
vedere;
eliminati pe cat posibil distragerile, acordati celuilalt toatd atentia dvs.;
fiti empatic, transpuneti-va in situatia celuilalt si incercati sa ii intelegeti pozitia;
reformulati si puneti Intrebari, astfel celdlalt va observa ca sunteti interesat si atent la ce
vorbeste;
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e sumarizati din cAnd in cind ceea ce ati inteles. In acest fel celilalt va vedea ca sunteti
interesat sa retineti corect informatia.

Atentie la ascultarea nonverbala

e mentineti contactul vizual: uitati-va cu interes la celilalt in timp ce vorbeste. In acest fel
il veti asigura ca sunteti implicat si alaturi de el in ce se discuta, dar va veti ajuta si pe
dvs. ,,s8 nu rdmaneti prins” cu atentia si gandurile pe alte lucruri din jur;

e pastrati o posturd dreapta: lasati sa se vada din pozifia corpului ca sunteti interesat si
angajat in discutie. Pastrati o postura dreapta si putin inclinata spre vorbitor. Atentie!
Daca vorbitorul st in picioare, nu aveti voie sd va asezati,

e cxpresia fetei: nu uitati cd ceea ce simfiti si ganditi se reflectd mai departe in
expresivitatea fetei;

e gesturile: spun foarte mult despre dvs. Atentie sa nu lasati impresia ca nu mai aveti stare,
ca sunteti plictisit sau iritat.

Faceti informatia accesibila
e nu oferiti mai mult de o idee in propozitie. Organizati-va informatia astfel incat sa fie
ordonata intr-o maniera logica, care poate fi usor urmarita;
o folositi o exprimare pozitiva. Evitati folosirea verbelor la negativ sau a negatiilor;
e Folositi In propozitii pronumele ,,eu”, persoana I, nu forme cum sunt: ,,se spune”, ,,se
aude”, ,,unii cred”;
e [Evitati cuvintele dificile sau greu de Inteles, expresiile straine sau jargonul.

Ascultarea activi

O definitie cat se poate de simpla ar putea fi aceea ca ascultarea inseamna receptarea a ceea
ce ne transmite interlocutorul. Un bun ascultdtor insa este mai mult decat un simplu receptor de
mesaje. Chiar daca mulfi avem impresia cd a asculta este o stare pasiva: taci si asculti ce spune
celdlalt, ascultarea activa presupune din contrd foarte multd implicare. Ascultarea activa
inseamna atentie, formulare de intrebari, pozitionare corespunzatoare, empatie, respect fata de ce
are celdlalt de spus, etc. Ea este decisiva pentru a construi o relatie. Ascultand, percepem si
incarcatura emotionalid pe care o are mesajul. In calitate de ascultitori este necesar si acordim
atentie sentimentelor si atitudinilor transmise prin mesaj.

Daca o persoand simte ca este ascultatd vom observa ca si deschiderea ei in comunicare va
fi alta. Cui nu-i place sa fie ascultat, sa vada ca celalalt confirma si e de acord cu ce spune, ca il
completeaza si e atent la discutie?

O mai buna ascultare va va ajuta:
« sa il intelegeti mai bine pe celalalt
e sdva cunoasteti mai bine interlocutorul
e sdva intelegeti mai bine cu persoana cu care interactionati
o sa aflati toate informatiile de care aveti nevoie

Cel mai important lucru in ascultare este empatia si abilitatea de a pune intrebari. Empatia
poate fi definita ca fiind capacitatea de a simti ceea ce simte alti persoana. Inseamni s va puteti
pune ,,in pielea celuilalt”, sa ganditi si sa simtiti din pozitia lui. Cum puteti face asta?

« Evitand evaluarea sau critica
« Intelegand gandurile si comportamentul prin intrebari

In momentul de ascultare atitudinea trebuie sa fie una degajata si relaxati, pentru a induce

o stare de confort celuilalt. Pentru a-1 asigura pe celalalt de toata atentia dvs., feedbackul este
obligatoriu. Cu toate acestea, mai intervin probleme si in ascultare, cum sunt:

e egocentrismul: persoanele egocentrice nu ascultd pana la capat, intrerupand vorbitorul, se
gandesc la ce vor spune, nefiind atente la informatia care se transmite;
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e supraincdrcarea cu mesaje: prea multe informatii care vin din prea multe directii. Daca in
timp ce discutdim cu seful, ne sund telefonul, la care nu putem raspunde, atentia va
scadea;

o grijile: o problema care ne macina ne va scadea disponibilitatea de a asculta;

e gandirea rapida: creierul poate procesa cca. 450 cuvinte/minut, iar vorbitorul pronunta
normal cam 150; restul de timp poate fi ocupat cu alte ganduri;

e neincrederea in informatia transmisa sau chiar in persoana cu care discutam poate duce la
o ascultare deficitara;

Formularea de intrebari trebuie sd se faca tinand cont de anumite principii de formulare.
Pentru a fi inteleasa si pentru ca dvs. sa primiti raspunsul pe care il asteptati, o intrebare trebuie
sa fie:

e scurtd: atentia ascultatorului e limitatd. Pana apucati sa terminati intrebarea, persoana
poate uita deja ce ati spus anterior;

e clara: simplificati atat cat sa nu omiteti aspecte importante. Evitati sa transmiteti sau sa
cereti mai mult de o informatie in ntrebare;

e relevantd: de cate ori nu vi s-a intamplat ca oamenii s pund intrebari care nu au nici o
legaturd cu subiectul discutat. Sentimentul transmis nu este foarte placut. Urmariti ca
fiecare intrebare sd aiba legdturd cu ceea ce se discuta pentru a nu da impresia ca sunteti
dezinteresat sau ca vreti sa schimbati subiectul;

e neutrd: nu incercati sa influentati interlocutorul prin modul in care puneti intrebarea sau
prin constructia ei;

e pozitiva: urmariti mesajul transmis de cele doua intrebari care se refera la acelasi lucru si
totusi transmit mesaje diferite:

- Cum i putem determina pe angajati s munceascd mai bine? (probabil va ganditi
la penalizari, pedepse)
- Cum putem sa facem ca angajatii sa aiba performante mai bune?

e deschisa: Incercati sa obtineti mai mult decat un simplu ,,da” sau ,,nu” de la celalalt. De
multe ori aceste raspunsuri nu sunt suficiente pentru a va lamuri. Asadar urmariti sa
formulati intrebari deschise.

Comunicarea cu celalalt nu se desfasoara intotdeauna asa cum ne dorim. Intervin asa
numitele bariere, atat in transmiterea mesajului, cat si in receptarea lui. Barierele se pot intalni la
nivelul emitatorului/receptorului (egocentrismul, secretomania, starea emotionala, etc.), dar si la
nivelul limbajului (suprainformarea, prea multe verigi intermediare, generalizarea, etc.).
Cunoasterea acestora ne ajuta sa le putem identifica atunci cand apar si sa putem interveni.

Procesul de comunicare este eficient atunci cand putem vorbi de o relatie activitate-
activitate. Acest lucru inseamnd cd nu numai emitatorul este activ, ci si receptorul. Empatia s1
formularea de intrebari sunt poate printre cele mai importante modalitati de a asculta activ.

5.6. Comunicarea nonverbala

Surprinzator sau nu, prin nonverbal transmitem mult mai multd informatie decat verbal.
Comunicarea nonverbald inseamna: gesticd, mimica si posturd. Este important de cunoscut
semnificatia pe care anumite mesaje o au pentru ca in functie de interpretarea lor corectd putem
actiona corespunzator. De exemplu: dacad atunci cand transmiteti unui coleg niste cerinte, veti
observa cd acesta se Incruntd, atunci poate ar fi cazul sa il intrebati daca are neldmuriri cu privire
la ce i-ati comunicat. Totusi, interpretarea comunicarii nonverbale nu trebuie generalizata, pentru
ca exista mesaje care trebuie interpretare numai prin raportare la context.

Gesturile: majoritatea dintre noi gesticulam ca o modalitate de a insoti nonverbal cuvintele
pe care le rostim. De multe ori ne ajuta: aratam in directia care ne intereseaza, descriem obiecte,
lucruri folosindu-ne de maini etc. Cele mai cunoscute gesturi sunt: cel de plictiseala (ducerea
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mainii la gurd), cel de nelamurire (clasicul scarpinat in cap), concentrare (mana sprijina fruntea),
uimire (mana freaca barbia) etc.

Mainile si picioarele
o gesturile ample arata patos, grandoare
o gesturile repezite indica agresivitate
o gesturile marunte sunt un semn de modestie, simplitate

Miscarile capului
e capul usor inclinat arata ascultare cu interes
e clatinare de sus in jos este semn al intelegerii
o clatinare de la stanga la dreapta indica dezaprobare

Postura: ne ofera informatii despre noi si implicarea in procesul de comunicare (atitudine,
apropiere fatd de persoana cu care vorbim). De reguld, atunci cand o persoand vorbeste si std in
picioare, pozitia noastra ,,0 va copia” pe cea din fata noastra. Daca vorbim cu niste colegi, atunci
asezarea ia, de reguld, forma unui cerc.

Mimica: cel mai important element aici este contactul vizual si zimbetul. De obicei atunci
cand vorbim cu cineva, o foarte mare parte din timp, privirea noastra este atintita asupra ochilor
si trasaturilor fetei. Majoritatea dintre noi prefera o fatd expresiva, care sd comunice, decat una
pe care nu o putem citi si ne induce astfel, un oarecare disconfort. Atentie la cateva semnale:

e Zambetul poate fi o manifestare a bucuriei sau a jenei;

e Mimica poate arata Incruntare, manie, surpriza sau neplacere;

e Contactul vizual este necesar in comunicare, dar nu mai mult de 60-70% din timp, pentru
¢ riscati sa iritati persoana. In schimb, un contact foarte redus este un semn de distanta
mare intre interlocutori;

e Privirea intr-o parte poate indica lipsa interesului.

Comunicarea verbald poate fi valorizatd sau din contrd poate avea de suferit din cauza
comunicdrii nonverbale. O gesticd potrivitd cu ceea ce discutdm, o posturda dreapta si
increzatoare, o privire caldd si un zambet placut sunt ,,mici trucuri” care ne vor ajuta oricand in
comunicarea cu sefii, colegii, clientii sau prietenii.

5.7. Munca in echipa

in mediul de lucru, ne desfisuram activitatea de multe ori in echipa, dar si individual, in
functie de sarcinile pe care le avem de indeplinit. Deci formarea echipei depinde de indeplinirea
unei sarcini comune, care necesitd mai multe persoane. Cel mai obignuit grup este cel format din
mai multi subordonati si un sef ciruia acestia ii dau socoteald. Indeplinirea sarcinii depinde in
aceste conditii de mai multi factori cum sunt: caracteristicile oamenilor care formeaza echipa,
interactiunea, relatiile si rolurile pe care le stabilesc intre ei, dar, nu n ultimul rand, de
rezolvarea situatiilor conflictuale.

O echipa se construieste de regula pentru ca se doreste rezolvarea mai eficientd, mai rapida
a unei sarcini, pentru care este nevoie de implicarea mai multor persoane. Dar oare mai multi
Oameni stransgi impreuna se pot numi “echipa”? Cu siguranta nu. Echipa trebuie sa indeplineasca
simultan mai multe caracteristici:

e dimensiunea grupului: specialistii spun cd marimea optima este in jur de 5-12
persoane. Daca grupul depaseste acest numar apar diverse probleme: interactiuni
limitate intre toti membrii grupului (vom comunica doar cu cei pe care am ajuns sa 1i
cunoastem), “bisericute”, fenomene de atragere si respingere, comunicare deficitara
(informatia nu va ajunge la toti membrii echipei), etc.;

e sarcina comuna: diferenta dintre un grup si o echipd std tocmai In intelegerea si
insusirea a ceea ce are fiecare de rezolvat. In echipi, membrii se raporteazi la

152



obiectivul sau sarcina pe care toti o au de realizat, gradul de cooperare este mult mai
mare si relatile mai stranse. In acest caz pierderea unui membru afecteazi
considerabil echipa. Orientarea cétre acelasi scop oferd oamenilor o mai mare
implicare si angajament;

e completare reciproca: mai multe persoane dau echipei mai multe lucruri valoroase.
De la fiecare se asteapta sa contribuie cu calitatile si abilitatile proprii in rezolvarea
sarcinii. Mai multe persoane nu numai cd oferd mai multe puncte de vedere, dar si
detin niveluri si cunostinte diferite care nu fac decat sa ajute prin diversitate;

e Incredere: o echipd bine construiti si care functioneazi eficient va fi una in care
relatiile sunt de deschidere, comunicare si incredere intre membrii.

Legatura dintre comunicare $i munca in echipa este foarte importantd. O comunicare
eficienta sta la baza unei bune functionari. Imaginati-va ce s-ar intimpla dacd nimeni nu ar sti ce
face celalalt, daca doua persoane ar munci la aceleasi lucruri, daca ar interveni schimbari de
planuri si doar o parte dintre membrii ar fi la curent cu ele, etc. Comunicarea si interactiunea
depind de stadiul in care este echipa. Este normal ca intr-o echipa abia formata orientarea spre
comunicare sd fie mai scazutd. Pentru aceasta vom discuta in continuare care sunt stadiile
formarii unei echipe.

5.7.1. Stadiile unei echipe

Nicio echipa nu functioneaza bine imediat. Este normal, pentru cd membrii, chiar daca se
cunosc, se poate sa nu mai fi lucrat pana atunci impreuna. Echipa va da randament doar dupa ce
anumite stadii sunt parcurse:

e Formare: in acest stadiu membrii Tncearca sa isi raspunda la o serie de intrebari: ,,Care
este scopul nostru?”, ,,Ce voi face eu?”, ,,Ce vor face ceilal{i?”, etc. Este o etapa de
tatonare si de cunoastere;

e Rabufnire: in acest stadiu apare deseori conflictul. Exprimarea parerilor sub forma de
critica, nerespectarea dreptului la opinie fac sa apara, de cele mai multe ori, conflictul;

e Normare: membrii rezolva problemele apdrute §i ajung la un acord cu privire la
respectarea unor norme comun acceptate. De abia din acest moment incepe sa se vada
performanta;

e Functionare: membrii lucreaza bine, sarcinile pe care si le-au propus sunt duse la
indeplinire. In aceastd etapd echipa devine foarte uniti. Toti colaboreaza pentru atingere
obiectivului;

e Destramare: durata de viata a unei echipe este variabila. Ea depinde de natura sarcinii de
lucru. Dacd sarcina este mai complexa si presupune o duratd mai mare de timp pentru
indeplinire, atunci si echipa va functiona pentru mai mult timp. In momentul in care
echipa si-a atins scopul, ea se destrama.

5.7.2. Roluri in echipa

Rolurile sunt pozitii in cadrul echipei pe care membrii §i le asuma. Rolurile nu sunt, si nici
nu trebuie orientate numai pe sarcind. Si latura afectivd a echipei este importantd, adica
orientarea pe relatie.

Rolurile orientate pe relatie: in cadrul echipei trebuie sd existe o anumitd atmosferd. Este bine
cunoscut faptul cd ne place sa ne simtim bine §i sa ne intelegem cu oamenii cu care lucram.
Comunicarea deschisd contribuie la formarea sentimentului ca apartinem unei echipe si ca
suntem acceptati de ceilalti. Astfel de roluri sunt:

e Sustinatorul: lauda ideile si contributiile altora, dind dovada de prietenie
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Armonizatorul: mediaza diferitele conflicte dintre membri, gasind puncte comune intre
pareri diferite

Eliberatorul de tensiuni: foloseste glumele si umorul pentru a reduce tensiunea
Energizantul: 1i motiveaza pe ceilalti pentru a depune un efort mai mare

Confruntatorul: 1i confrunta direct pe cei cu comportamente neproductive

Roluri orientate pe sarcina: astfel de roluri ajutd ca fiecarei persoane sa ii revina cate o parte
din ceea ce este de facut.

Deschizatorul de drumuri: identificd modul de Indeplinire a sarcinii

Cautatorul de informatii: pune intrebari, solicita opinii

Constructorul: construieste pe ideile exprimate de altii; ofera exemple

Time keeper-ul: se ocupa ca membrii echipei sa se centreze pe sarcini in timpul alocat
Monitorul: verifica progresul si inregistreaza rezultatele obtinute

Realistul: verifica daca ideile prezentate au aplicabilitate practica; ancoreaza comentariile
n realitate

Legiuitorul: ajuta la aplicarea regulilor si mentinerea standardelor
Sintetizatorul: combind ideile si sumarizeazd punctele de vedere ale echipei, ajutdnd
membrii sa inteleaga concluziile la care s-a ajuns

5.7.3. Medierea conflictelor

Diversitatea este bund dacd ne gandim la puncte de vedere diferite, calitati si abilitati

variate, eforturi concentrate. Dar diversitatea poate duce si la aparitia conflictelor. Majoritatea
conflictelor izbucnesc din cauza faptului ca existd mai multe pareri. Nu uitati ca fiecare este liber
sd se exprime. Din ce alte cauze pot aparea conflicte:

Diferente personale: perceptii diferite, sisteme de valori diferite, experiente diferite, nivel
de implicare, obiective si prioritati, etc.

Comunicarea si modul de relationare: intelegeri diferite ale aceluiasi mesaj, ascultare
sdraca, lipsa comunicarii/a unei comunicari deschise, interventii agresive in discutii, etc.
Structurarea activitatilor: resurse limitate, atribuirea de roluri si responsabilitati, etc.

Cum putem media un conflict?

Identificati sursa de conflict

Clarificati sarcinile de indeplinit

Propuneti obiective acceptate in egald masura

Nu va transformati in arbitru, ajutati doar sa se ajungd la un acord
Incurajati gasirea unei solutii pe cale amiabila

Nu uitati

Diferentele de opinie trebuie discutate intr-o maniera deschisa

Confruntarea trebuie orientatd spre sarcina, nu pe persoana

Atmosfera este bine sa fie una de suport si de incredere, In care sd nu existe sentimentul
ca sunt persoane care ,,stau degeaba’si altele care fac toata treaba

Pentru a nu apdrea conflictul cauzat de lipsa unor informatii, comunicarea trebuie sa
existe atat pe orizontald (intre colegi), cat si pe verticala (cu seful). Atentie la pericolul
Hltrarii” informatiei. Evitati sd stabiliti dvs. ce este important ca o persoand sa stie.
Oferiti toata informatia pe care o avefi si lasafi persoana sa retind ce considerd ea
relevant. Altfel, riscati sa omiteti chiar informatia de care ea avea nevoie

Munca in echipa este invitabild la locul de munca. Toti am muncit pana acum macar o data

impreund cu alte persoane la o sarcina. Sunt meserii unde accentul este pus mai mult pe munca
individuala, iar in altele pe munca in echipa. Cu toate acestea, cunoasterea propriului rol, a
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propriilor resurse este punctul de plecare in integrarea intr-o echipa. Pe langa aceasta, medierca
situatiilor conflictuale ofera avantajul consolidarii relatiilor in cadrul echipei si a rezolvarii pe
cale amiabila a neintelegerilor. Totul pentru a ajunge la performanta.

Rezumat

e Comunicarea are loc la mai multe niveluri: intrapersonal, interpersonal, de grup,
publica si de masa.

e Exista mai multe modalitati de a comunica: in scris sau oral, verbal sau nonverbal,
formal sau informal, etc.

e Comunicarea presupune mai multe elemente cum sunt: emitator/receptor, canal de
comunicare, mesaj, paraziti, codificare-recodificare, raspuns.

e Comunicare poate fi afectatd de o serie de interferente, la nivelul limbajului
(suprainformare, prea mult verigi intermediare, etc.), dar si la nivelul
emitatorului/receptorului (starea emotional3, rutina, lipsa de atentie, etc.).

e Tehnicile de comunicare sunt modalitati prin care putem Tmbunatati procesul de
comunicare. Acestea presupun ghidarea in dialogarea cu celalalt dupa o serie de
principii ce tin de ascultarea activa, de comportamentul nonverbal si de modul in care
ne organizam informatia.

e Comunicarea nonverbala transmite mult mai multa informatie despre noi decat cea
verbala. Majoritatea mesajelor pe care atat noi, cat si cei din jur le receptionam, tin de
nonverbal. Nonverbalul insoteste si completeaza comunicarea verbala. Cu toate
acestea, n interpretarea lui, contextul joaca un rol decisiv.

e Munca in echipa presupune colaborarea mai multor persoane pentru a indeplini o
sarcind (un obiectiv) comun. Implicarea, cunoastere clara a rolurilor si a ceea ce are
fiecare de facut, comunicarea constanta duc in final la atingerea scopului. Echipa
presupune membrii cu personalitati, abilitati si cunostinte diferite. De aceea in timpul
interactiunii pot lua nastere conflicte. Actionand ca mediator, conflictul se poate
aplana, fara sa existe posibilitatea reizbucnirii lui.

Test de autoevaluare a cunostintelor

1. Comunicarea a. | dialogul cu noi ingine
intrapersonala este: b. | o discutie cu mai multe persoane, nu mai mult de 11
c. | undialog intre 2 persoane
d. | o comunicare intr-un anturaj intim
2. Miza relationala a. | influentarea celui cu care comunicam
urmareste: b natura relatiei pe care 0 avem cu persoana

(antipatie/simpatie)

c. | stabilirea de reguli
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influentarea interlocutorului

Concizia se refera la:

o

folosirea unor cuvinte cunoscute si interlocutorului

respectarea normelor de punctuatie, ortografie si
cele gramaticale

folosirea unui stil sobru, lipsit de afectivitate

o

X9

exprimarea ,,concentratd”, pe scurt, fara a afecta
intelesul, folosind propozitii scurte si paragrafe

Caracterul formal al
comunicarii se refera la:

folosirea unui ton amical

o

folosirea de cuvinte proprii

mesaje care circula pe canale reglementate in
interiorul firmei, legate de munca

schimbul de pareri, impresii cu colegii

Formula de adresare va
cuprinde:

motivul pentru care scrieti cererea

numele si functia de care o aveti

ziua in care adresati cererea

functia persoanei careia va adresati

Contextul cultural se
refera la:

spatiul fizic n care purtam o discutie

statutul si functia celui cu care comunicam

olo|p|lale|oip|al o

normele, mentalitatile, valorile celor care
dialogheaza

momentul din zi cand doua persoane se intalnesc

Parazitii de natura
semantica sunt:

gandurile noastre

zgomotul de afara

lipsa de deschidere

interpretarea pe care o dam anumitor cuvinte

Daca persoana cu care
discutam se ridica:

»lololow o

o poftim sa se aseze la loc pe scaun, pentru ca nu
am terminat ce aveam de spus

i3

incercam sa incheiem pentru ca este evident ca
persoana nu mai poate fi retinuta

ne facem ca nu am observat si continuam in acelasi
ritm discutia

vorbim repede, pentru a ne asigura ca spunem tot ce
avem de spus, dat fiind faptul ca persoana vrea sa
plece

Egocentrismul este o
bariera in comunicare
care presupune:

sa evitati sa vorbiti despre dvs.

sa 1l contraziceti tot timpul pe celalalt

lipsa contactului vizual cu interlocutorul

olo|o|w

sd vorbiti numai despre dvs.: casa dvs., jobul dvs.,
prietenii dvs., necazurile dvs., etc.

10.

Gandirea rapida este 0

bariera care presupune ci:

putem procesa mai multd informatie decat ne este
transmisa in mod normal de un vorbitor

avem foarte multe griji si ne gandim rapid la ele in
timp ce interlocutorul ne vorbeste

avem capacitatea de a trece rapid de la un subiect de
discutie la altul

nu avem rabdare sa il lasa pe celalalt sa 1si termine
ideea

11.

Jargonul este:

o situatie in care sunt transmise foarte multe
informatii nerelevante pentru ceea ce se discuta

un limbaj specializat, specific doar anumitor
grupuri
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Cc. | disponibilitatea de a asculta ce spune celalalt
d. | un mesaj prin care dorim sa influentam persoana de
langa noi
12. | Normarea este un stadiu | a. | abia se cunoaste
n care echipa: b. | isi stabileste norme, reguli, pe care membrii le vor

respecta si agrea

C. | se destrama

d. | di randament maxim

Rezolvari test autoevaluare
la—2b—-3d-4c—-5d—-6¢c—7d—-8b—-9a—-10a—11b-12b

Tema de control

1.

2.

Redactati o cerere pentru eliberarea unei adeverinte care va este necesard pentru
nscrierea la un curs.

Ganditi-va la o situatie de comunicare in care ati fost implicat direct si in care au aparut
diverse bariere. Povestiti ce s-a intamplat si cum afi procedat astfel incat comunicarea sa
nu mai fie afectata. Daca nu ati luat nici o masura la acel moment, propuneti acum una.
Alegeti o persoana cu care intentionati sa comunicati si formulati 10 intrebari, In functie
de ce anume vreti sa aflati de la ea.

Documentati-va cu privire la semnificatia altor elemente de gesticd, mimica si posturd
care nu au fost discutate la curs (minim 10 exemple)

Descrieti o situatie conflictuald la locul de munca (sef, coleg sau client) si cum ati
rezolvat-o. Daca nu ati fost implicati personal, descrieti o situatiei conflictuala la care ati
asistat §i propuneti varianta dvs. de solutionare?
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