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INTRODUCERE 

 
 Din totdeauna, asigurarea  alimentaţiei a fost una din problemele vitale ale omenirii. 

Despre mâncare se spune că reprezintă o „necesitate ce dă naştere la toate celelalte” sau 

„plăcerea tuturor vârstelor, tuturor condiţiilor, tuturor ţărilor şi tuturor zilelor, care se poate 

asocia cu toate plăcerile şi ne rămâne la ultima pentru a ne consola de pierderea celorlalte”; de 

asemenea, se confirmă faptul că : „nu trăieşti din ceea ce mănânci, ci din ce digeri”. 
 Rezolvarea problemelor legate de alimentaţie a necesitat o acţiune concertată a 

agriculturii şi a industriei de pretutindeni. Acum, la începutul unui nou mileniu, preocupările 

generale sunt axate, atât pe oferta, prin hrană, a necesarului energetic şi proteic, cât şi pe căutarea 

permanentă a unor noi măsuri de optimizare a structurii alimentaţiei. 
 În cadrul industriei alimentare sectorul de industrializare a cărnii reprezintă o pondere 

însemnată şi prezintă un set de particularităţi privind atât materia primă cât şi utilajele folosite. 

 Pentru o alimentaţie sănătoasă, calitatea materiei prime este hotărâtoare, deoarece 

aceasta nu transferă produsului alimentar, în final, doar caloriile ci şi diverse substanţe – de la 

proteine la vitamine, toate asigurând bunul mers al proceselor biologice ce au loc în cadrul 

nutriţiei umane. 
 De asemenea, calitatea utilajelor şi a tehnologiilor folosite conferă produsului garanţia 

utilităţii pozitive a produselor alimentare rezultate, fără teama unor efecte contrarii, devenind 

agresive organismului omenesc, poate chiar îmbolnăvindu-l. 
 Atitudinea furnizorilor şi prelucrătorilor de carne, faţă de securitatea alimentelor, este un 

veritabil indicator de civilizaţie, cu atât mai mult cu cât, aceasta poate asigura omului necesităţile 

fiziologice, garantându-i o viaţă corespunzătoare, respectându-i astfel dreptul fundamental. 
 În cadrul producţiei de preparate din carne se utilizează carnea procesată în prealabil, 

având forma unor semifabricate de tip bradt, şrot, prospături, precum şi materii auxiliare, cum 

ar fi apa potabilă, sarea, derivaţi proteici, amidon pregelatinizat, muştar boabe măcinate, azotaţi 

şi azotiţi, membrane naturale şi artificiale.  
 Dezvoltarea industrializării cărnii cunoaşte, în prezent, o amploare deosebită, atât prin 

diversificarea posibilităţilor tehnologice alimentare de valorificare a cărnii provenite din diferite 

surse animale, cât şi prin procesul tehnic înregistrat în construcţia utilajelor şi echipamentelor 

care contribuie la calitatea produselor alimentare oferite consumului. 
 Sistemele tehnologice determinante în prelucrarea cărnii, cuprind întreg ansamblu de 

elemente dependente între ele, formând un tot organizat, care asigură respectarea unor etape 

tehnologice de realizare, cu un consum energetic, a unor procese, metode, procedee, operaţii, 

capabile să transforme carnea şi produsele din carne (eventual într-o combinaţie şi cu alte 

materiale comestibile sau auxiliare), după reţete bine definite, pentru obţinerea unui produs 

alimentar dorit.  

 Structurile productive din industria alimentară destinate prelucrării cărnii, reprezintă 

acele configuraţii constructiv-funcţionale, care exprimă, atât schemele de funcţionare, cât şi 

principiile ce stau la baza coeziunii lor interne, realizate cu scopul obţinerii unor produse 

alimentare, având carnea ca materie primă de bază, obţinută din surse animale. 

 Diversificarea producţiei din carne şi perfecţionarea continuă a tehnologiei de fabricaţie 

influenţează în mare măsură calitatea cărnii şi a produselor din carne. În industria alimentară 

fabricarea unor produse cu caracteristici calitative superioare are o deosebită importanţă pentru 

satisfacerea necesităţilor populaţiei, pentru creşterea eficienţei economice, pentru asigurarea 

competitivităţii mărfurilor pe piaţa externă. 
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 Azi, se impune mai mult ca oricând creşterea producţiei unor alimente cu valoare nutritivă 

superioară şi îmbunătăţirea pe această cale a alimentaţiei întregii populaţii, valorificarea mai 

complexă a materiilor prime agricole, diversificarea producţiei, crearea de disponibilităţi pentru 

export, ridicarea calităţii şi îmbunătăţirea modului de prezentare a produselor, introducerea în 

continuare a tehnicii noi, mecanizarea şi automatizarea proceselor tehnologice şi îmbunătăţirea stării 

de igienă a întreprinderilor. 

 Controlul calităţii în toate ramurile industriei alimentare trebuie să aibă un rol preventiv, 

care constă în împiedicarea obţinerii de produse necorespunzătoare calitativ, dar în acelaşi timp şi 

un rol activ pe linia obţinerii unor produse cu însuşiri calitative cât mai înalte. În acest sens este 

necesară cunoaşterea pe de o parte a condiţiilor de calitate ale produselor finite, iar pe de altă parte, 

cunoaşterea anumitor elemente ale desfăşurării proceselor tehnologice şi a influenţei lor asupra 

calităţii produselor. 

 Caracteristic pentru industria alimentară este sensul complex al noţiunii de calitate, deoarece 

spre deosebire de alte produse industriale, calitatea produselor alimentare are un cuprins mult mai 

larg şi efecte mult mai profunde. Dacă pentru majoritatea produselor industriale, calitatea se 

concretizează printr-o însuşire sau grup de însuşiri fizice şi chimice bine definite, în cazul 

produselor alimentare calitatea se concretizează prin mai multe grupe de însuşiri: organoleptice, 

fizice, chimice, fizico-chimice, microbiologice şi toxicologice. 

În aceste condiţii, calitatea are implicaţii profunde, deoarece alimentaţia stă la baza vieţii, 

constituind un factor cu acţiune permanentă care determină desfăşurarea proceselor metabolice şi 

poate avea o influenţă determinantă asupra dezvoltării organismului. 

  Necesitatea controlului produselor de origine animală rezultă din enumerarea următoarelor 

obiective: 

 Să preîntâmpine pericolul diseminării de boli infecţioase sau parazitare prin produse 

contaminate; 

 Să prevină îmbolnăvirea consumatorilor, dacă aceştia ar consuma produse necorespunzătoare 

din punct de vedere igienic; 

 Să supravegheze respectarea normelor legale de către unităţile care valorifică materia primă 

de origine animală în produsele alimentare; 

 Să controleze şi să împiedice producerea de fraude prin substituiri, adaosuri de alimente sau 

de substanţe cu valoare redusă, inferioară, păgubind astfel, sub o formă sau alta consumatorul. 

 Pentru a realiza produse de calitate superioară care să răspundă tuturor exigenţelor şi în 

acelaşi timp pentru a evita pierderile economice deosebit de mari ca urmare a apariţiei rebuturilor, 

impune o urmărire riguros ştiinţifică a procesului de producţie, de la recoltarea materiei prime până la 

consumator. 

  Primul contact al consumatorului cu produsul este cel mai important în alegerea unui produs, 

deoarece în comportamentul alimentar uman, calităţile senzoriale ca: gustul, mirosul, culoarea, 

consistenţa au o tonalitate afectivă aparte care determină modul de alimentaţie, respectiv sănătatea 

populaţiei depind de calităţile senzoriale ale alimentelor consumate. 

 Pentru industria alimentară modernă analiza senzorială a devenit o analiză de bază şi 

obligatorie datorită faptului că în aprecierea calităţii produselor alimentare, calităţile senzoriale au o 

pondere de 40-90%. De asemenea aceste analize au avantajul unei execuţii cu mijloace simple, fără 

consum de reactivi sau aparatură complexă. 
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 Deşi criteriile calităţii, deci însuşirile care se cer alimentelor, devin din ce în ce mai 

numeroase, apare din ce în ce mai evidentă necesitatea socotirii şi interpretării acestora ca pe un tot 

unitar. În cadrul acestui tot unitar, un loc aparte trebuie să fie rezervat măsurilor de protecţie a 

alimentaţiei omului faţă de factorii nocivi, care pe măsura dezvoltării sociale devin tot mai numeroşi 

şi mai agresivi. 

 În condiţiile actualei dezvoltări, când industrializarea, chimizarea, mecanizarea şi 

automatizarea au cuprins practic toate sectoarele activităţii economice şi chiar unele sectoare ale 

activităţii sociale, asistăm la poluarea considerabilă a mediului înconjurător şi concomitent la 

pericolul contaminării alimentelor cu substanţe dăunătoare pentru sănătatea omului, cu atât mai mult, 

cu cât de cele mai multe ori, produsele alimentare de origine animală constituie veriga finală de 

concentrare a noxelor din mediul ambiant. 

 Dezvoltarea tehnologiei de fabricaţie a produselor, în special a produselor din carne, a condus 

la utilizarea unei game largi de substanţe chimice ca adaosuri la materiile prime alimentare. Efectul 

util al acestora a avut un caracter de-a dreptul spectaculos, asigurând valorificarea superioară a 

materiilor prime, diversificarea sortimentelor, îmbunătăţirea caracterelor organoleptice şi nutritive ale 

produselor, mărirea capacităţii de conservare, etc. 

Bovinele au în cadrul economiei în general, şi a agriculturii în special, o importanţă 

socio-economică particulară. Această importanţă particulară a bovinelor reiese din faptul că ele 

furnizează un volum mare şi în acelaşi timp divers de producţii şi produse animaliere, de primă 

importanţă pentru consumul populaţiei ca de altfel şi materii prime pentru industriile 

prelucrătoare. 

 Creşterea şi abatorizarea bovinelor constituie o ramură de producţie agricolă intensivă, o 

piaţă de desfacere pentru mijloacele de producţie şi produsele industriale, o sursă de venituri 

pentru economie şi un mijloc de valorificare superioră a unor resurse naturale, deoarece toate 

animalele sunt considerate resurse naturale. 

Rolul principal al bovinelor este acela de a asigura mijloacele de subzistenţă necesare 

omenirii. Astfel, bovinele furnizează 96 % din cantitatea de lapte consumată de populaţia 

globului, 33 % din cea de carne şi aproximativ 90 % din totalul pieilor grele prelucrate în 

industria de tăbăcărie. 

Porcinele ocupă un plan important datorită faptului că posedă însuşiri bioeconomice-

prolificitate, precocitate, consum specific-deosebit de favorabil pentru această producţie, 

realizându-se în prezent peste 1600 kg anual pe scroafa de reproducţie şi peste 180 de kg anual 

pe m
2 

 suprafaţă de adăpost construită. 

Ponderea cărnii obţinute din sacrificarea porcinelor trebuie să reprezinte, în condiţiile 

ţării noastre, între 40%-45% din totalul producţiei de carne. La carcasele de porcine provenite de 

la animalele corect îngrăşate se are în vedere atingerea şi chiar depăşirea proporţiei de 60% carne 

în carcasă, din care carne macră peste 45%. 

În general, efectivele mari de porcine se cresc în ţările din emisfera Nordică (cu 

posibilităţi in asigurarea nutrienţilor si cu tradiţii in consumul acestui produs), iar cele mai reduse 

in zonele subtropicale si ecuatoriale. La populaţia de origine musulmana, efectivele sunt aproape 

inexistente, deoarece perceptele religioase nu permit consumarea cărnii de porc. 

România are condiţiile naturale, tehnice si economice, precum si resursele umane favorabile unei 

dezvoltări raţionale a producţiei de carne de porcine, în cadrul unui circuit normal sol-plantă-

animal-sol, cu efecte benefice majore asupra economicităţii si stabilităţii ecosistemelor. Este însă 
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necesară plasarea armonioasă a acestui domeniu de producţie, în cadrul general al strategiei 

producţiei agricole şi al economiei naţionale, iar pe termen scurt şi mediu o susţinere substanţială 

a sectorului privat de exploatare a porcinelor în sisteme intensive.  
În ceea ce priveşte ovinele, creşterea şi exploatarea lor datează încă din cele mai vechi 

timpuri, dezvoltarea acestui sector fiind favorizată de clima şi de configuraţia geografică variată, 

cu întinse suprafeţe de pajişti naturale, de sistemul de întreţinere foarte economic pe bază de 

transhumanţa.  Această străveche îndeletnicire a pus bazele unei adevărate industrii casnice de 

prelucrare a laptelui, lânii şi a pieilor cu reale implicaţii social-economice pozitive asupra 

dezvoltării vieţii noastre materiale şi spirituale. 

Până în a doua jumătate a secolului al XIX-lea au predominat oile din raseleŢurcană şi 

Stogoşă şi mai puţin cele de rasa Ţigaie, ele fiind in general neameliorate, dar cu o pronunţată 

rusticitate şi rezistenţă fizică. 

Păsările au pătruns foarte puternic în alimentaţia umană, datorită posibilităţilor de 

creştere intensivă şi a influenţei pozitive a calităţii cărnii de pasăre asupra sănătăţii omului. 

 Datorită particularităţilor lor biologice păsările pot asigura o cantitate mai mare de carne 

la un preţ scăzut, într-un timp mai scurt, comparativ cu alte specii. Astfel, o găină de carne sau 

una hibridă, de rasă mixtă, produce uşor anual 100 kg carne (din 140 de ouă se pot obţine, în 

medie cca. 100 pui care numai la greutatea de 1,3 kg vor da peste 100 kg carne). 

 Pentru obţinerea unor cantităţi mari de carne s-au construit complexe mari, cu producţii 

de 10.000 – 20.000 tone carne. Un asemenea complex cuprinde un sector de hibridare, unul de 

creştere şi exploatare a broilerului şi unul de industrializare. Ciclul de producţie durează 12 

săptămâni astfel: 9 săptămâni – creştere; 1 săptămână livrarea; 2 săptămâni – dezinfecţia şi 

pregătirea pentru populare. 

 In concluzie, carnea şi derivatele din carne constituie o sursă majoră şi valoroasă de 

hrană, motiv pentru care trebuie să se acorde o atenţie sporită atât creşterii animalelor cât şi 

procesării produselor acestora. 
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1. COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCĂ  

 

1.1. Generalităţi 
Comunicarea este o abilitate foarte apreciată în ziua de azi. De cele mai multe ori, 

majoritatea dintre noi nu o percepem ca atare, pentru că ni se pare normal să comunicăm. Cine 

nu ştie să comunice? A comunica presupune mai mult decât a transmite câteva informaţii. A 

comunica implică: 

 alegerea unui anumit context; 

 formularea corectă a întrebărilor; 

 ascultarea interlocutorului; 

 convingerea celuilalt şi/sau „plăcerea de a comunica”; 

 argumentare şi respectarea dreptului la opinie;  

 o anumită ţinută şi postură etc. 

De ce este atât de important să comunicăm astfel încât ceilalţi să ne înţeleagă? Pentru că 

modul în care comunicăm, calitatea procesului nostru de comunicare are impact asupra celor cu 

care interacţionăm. Gândiţi-vă ce reacţie aveţi atunci când staţi de vorbă cu o persoană care face 

greşeli gramaticale, care intervine abuziv într-o discuţie, care vă contrazice indiferent ce spuneţi 

sau care vorbeşte numai ea. Şi exemplele pot continua.  

Comunicarea este o formă de relaţionare, de schimb de informaţii, de cunoaştere şi de 

interacţiune. Din acest motiv, şi nu numai, prin comunicare ne definim, ne identificăm în faţa 

celorlalţi. În interacţiunile cu prietenii, clienţii, şefii sau colegii, fiecare informaţie pe care o 

transmiteţi spune ceva despre dvs. Iar pentru a fi siguri că imaginea pe care o transmiteţi este 

impecabilă, comunicarea trebuie să fie la fel.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obiectivele capitolului 1 

 
La sfârşitul acestui capitol cursanţii vor fi capabili: 

 să comunice eficient cu şeful, cu colegii din acelaşi departament, cu cei din 

departamente diferite şi cu clienţii 

 să transmită corect un mesaj 

 să adapteze mesajele transmise la contextul de comunicare 

 să identifice posibile bariere în comunicare şi să dezvolte strategii pentru 

înlăturarea lor 

 să aplice tehnicile de comunicare deprinse, în funcţie de context 

 să asculte activ interlocutorul 

 să formuleze corect întrebări 

 să recunoască şi să interpreteze corect mesaje nonverbale 

 să comunice eficient în scris 

 să îşi cunoască propriu rol în echipă 

 să acţioneze în calitate de mediatori în echipă 

 să lucreze eficient împreună cu ceilalţi 
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1.2. Niveluri de comunicare 
 

Comunicarea are loc la mai multe niveluri, pentru că numărul de persoane cu care 

interacţionăm şi natura relaţiilor pe care le avem cu ele diferă. Astfel, e normal să vorbim de 

comunicare interpersonală când vorbim „între patru ochi” sau comunicare publică atunci când 

avem de ţinut o prezentare în faţa unui auditoriu. Fiecare nivel de comunicare implică anumite 

particularităţi, motiv pentru care necesită tratări diferenţiate. 

 

Comunicarea se desfăşoară la cinci niveluri distincte: 

Comunicarea intrapersonală: este considerată de psihologi modalitatea prin care 

menţinem echilibrul psihic. Gândiţi-vă de câte ori nu v-aţi surprins vorbind cu dvs. înşivă, cu 

voce tare sau în gând. Indiferent că e vorba de o analiză a unei situaţii, de anumite decizii sau 

lucruri la care ne gândim, de cuvintele sau întrebările pe care singuri ni le rostim, dialogul cu noi 

înşine ne ajută să ne evaluăm, să reflectăm şi să ne judecăm. Este momentul în care suntem pe 

deplin sinceri. 
 

Comunicarea interpersonală: mai este numită şi comunicarea „de la om la om” sau „între 

patru ochi”, pentru că reprezintă dialogul dintre doi interlocutori. Este şi cea mai frecventă formă 

de comunicare. Motivele pentru care comunicăm cu celălalt oferă încă teren de discuţii pentru 

teoreticieni şi psihologi. 
 

Majoritatea dintre noi comunicăm pentru că dorim să transmitem un mesaj. S-a stabilit însă că 

există mai multe motive ale interacţiunii interpersonale: 

 informativ: primul sens la care ne raportăm atunci când vorbim de comunicare este cel de 

a informa. Dar, aşa cum vom vedea, comunicarea interumană este un proces mult mai 

complex; 

 poziţionare în raport cu celălalt: prin comunicare, orice persoană îşi asumă o identitate şi 

se poziţionează în raport cu celălalt actor al comunicării. În orice societate acest lucru se 

impune; 

 influenţare: comunicarea va fi mereu şi o încercare de a influenţa, de a convinge, iar una 

dintre caracteristicile ei este aceea de a produce efecte. Ea urmăreşte să-l determine pe 

celălalt să creadă, să gândească sau să acţioneze conform convingerilor noastre; 

 relaţională: prin comunicare interacţionăm, legăm şi consolidăm relaţii. Din comunicare 

poate reieşi astfel natura relaţiei pe care o avem cu interlocutorul; 

 normativă: comunicarea nu se poate desfăşura, fără ca interlocutorii să se poziţioneze 

într-un sistem de reguli împărtăşite şi acceptate de ambele persoane. Aceste reguli pot 

exista sau sunt construite reciproc în timpul dialogului de către partenerii de comunicare. 
 

Comunicarea de grup: aici, deja numărul persoanelor care participă la comunicare creşte. 

Grupul presupune prezenţa mai multor persoane, dar nu mai mult de 11. Vorbim de comunicare 

de grup în cadrul familiei (cu mai mulţi membri), între prieteni, la muncă. Dar anturajul este unul 

intim, în care comunicarea este lipsită de inhibiţii. În cadrul grupului, prin comunicare se 

împărtăşesc cunoştinţe şi experienţe, se iau decizii şi se rezolvă probleme. 
 

Comunicarea publică: numărul persoanelor poate fi mai mare, dar nu mai mic de 3. 

Distanţa dintre cel care vorbeşte şi auditoriu este mai mare. Comunicarea publică este o formă de 

discurs, de expunere sau prezentare, întâlnită în cadrul cursurilor, conferinţelor, întrunirilor. 
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Comunicarea de masă: publicul este numeros, dar şi variat. Este cazul mesajelor scrise, 

răspândite într-un sistem instituţionalizat. Forme ale acestei comunicări sunt: presa, cărţile etc. 

 

1.2.1. Modalităţi de comunicare 

Aşa cum există mai multe niveluri la care putem comunica, există mai multe modalităţi de 

comunicare: 

Comunicarea scrisă: de cele mai multe ori comunicăm în scris doar atunci când ni se 

cere, pentru că, din economie de timp, alegem să transmitem oral mesajele. Forme ale 

comunicării scrise sunt: rapoartele, adeverinţele, cererile, ofertele de preţ, etc. Indiferent de 

forma de comunicare scrisă aleasă aceasta ar trebui să respecte câteva reguli de scriere: 

 Corectitudinea: reprezintă respectarea normelor gramaticale, de punctuaţie şi ortografie. 

Scrierea corectă transmite respect pentru cel care va citi mesajul. Corectitudinea vizează 

nu numai conţinutul, ci şi alegerea unei forme potrivite de corespondenţă. Nu veţi trimite 

o prezentare de 50 de pagini pe e-mail, ci se va prefera tipărirea şi trimiterea ei, pentru a 

fi uşor de parcurs; 

 Claritatea: se referă la evitarea cuvintelor şi exprimărilor care pot produce confuzii. Se 

vor evita cuvintele care pot avea mai multe înţelesuri, frazele lungi care sunt greu de citit 

şi înţeles şi termenii care nu sunt cunoscuţi de cei cărora vă adresaţi; 

 Concizia: cui îi place să citească pagini întregi care puteau fi exprimate la fel de bine în 

câteva paragrafe? Este, evident, o pierdere de timp. Pentru aceasta: 

- eliminaţi cuvintele care nu aduc plus de înţeles, ci sunt simpli „paraziţi”, 

îngreunând comunicarea şi înţelegerea propoziţiei. De exemplu, comparaţi: „în ce 

priveşte viteza de execuţie acest dispozitiv este rapid”, cu: „dispozitivul este 

rapid”; 

- folosiţi propoziţii scurte; 

- grupaţi propoziţiile în paragrafe, aerisite, pentru a fi mai uşor de parcurs. 

 Oficialitatea: stilul unui act/document depinde de destinatar. Cu cât acesta va fi mai 

oficial cu atât şi stilul va fi mai sobru, obiectiv şi lipsit de orice încărcătură afectivă; 

 Politeţea: exprimări ca: „v-aş fi recunoscător”, „apreciez”, „vă mulţumesc”, „cu 

consideraţie” nu trebuie să lipsească dintr-un act/document oficial. 

 

În cele ce urmează vom trata procedura de elaborare a unei cereri personale, întrucât 

această formă este cea mai întâlnită în mediul de lucru. 

 

Cererea personală: este o scrisoare prin care cereţi instituţiei unde sunteţi angajaţi un 

anumit lucru. Indiferent că e vorba de o cerere de recomandare, cerere de concediu sau cerere de 

eliberare a unei adeverinţe, forma este aceeaşi: 

 Formula de adresare, prin care se menţionează funcţia persoanei căreia ne adresăm, ex: 

„Domnule director”; 

 Textul cererii: introducerea începe cu câteva elemente specifice unei cereri: 

„Subsemnatul”, urmat de numele şi prenumele dvs., locul de muncă, calitatea şi motivul 

cererii; 

 Încheierea: de obicei încheierea este sub forma unei formule de mulţumire: „vă 

mulţumesc anticipat”. În partea de jos a cererii nu trebuie să lipsească semnătura (dreapta 

jos) şi data cererii (stânga jos); 
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 Adresarea scrisorii se face în subsolul paginii, ca o continuare a adresării iniţiale, cu 

precizarea că acum se trece tot numele persoanei, însoţit de numele unităţii de care 

aceasta aparţine. De ex.: Domnului Director al S.C. Comoptim S.R.L. Se vor evita 

prescurtări în formulele de adresare, de ex.: „d-lui”, în loc de „domnului”. 

 

Comunicarea orală: este cea mai întâlnită formă de comunicare şi cea mai veche. Prin 

comunicarea orală se transmit mai departe norme, reguli, conduite acceptate în societate, în grup 

sau mediul de lucru. Mesajele pe care le transmitem oral depind în mare măsură de persoanele 

cărora ne adresăm. Dacă ele sunt colegi, cuvintele alese ţin de un limbaj nepretenţios, cunoscut, 

putem spune chiar uşor „neşlefuit”. Gândiţi-vă cum se schimbă situaţia dacă ne referim la şef sau 

la un client. Mesajul va căpăta un caracter formal, dat de natura relaţiei pe care o avem cu 

interlocutorul. Diferenţa dintre formal şi informal nu este specifică numai comunicării orale. În 

general, caracterul formal se referă la mesaje care circulă pe căi reglementate intern şi care au 

legătură cu activitatea pe care o desfăşuraţi. Caracterul informal vizează discuţiile pe care le 

aveţi cu colegii, schimbul de păreri, impresii şi orice informaţie care circulă neoficial. 

 

Înainte de a comunica este important de stabilit nivelul la care comunicăm şi modalitatea 

prin care alegem să transmitem informaţia. Ne adresăm unor persoane care abia s-au angajat, ne 

adresăm în scris sau oral, formal sau informal? Este decizia noastră, decizie care ne va influenţa 

mai departe în alegerea canalului de transmitere a mesajului, în modul în care codificăm 

informaţia. 

 

1.3.  Schema comunicării 
 

În cea mai simplă formă a ei, comunicarea presupune transmiterea unui mesaj de la un 

emiţător către un receptor. Dar dacă privim mai atent realizăm că sunt elemente fără de care o 

bună comunicare ar fi practic imposibilă. Vom trata toate aceste elemente separat. 

 

Contextul de comunicare: tot ce facem se desfăşoară într-un anumit context, de care nici 

comunicarea nu poate fi desprinsă. De ce este atât de important să ne raportăm la context atunci 

când comunicăm? Pentru că mesajul pe care îl transmitem este condiţionat şi influenţat de 

contextul în care ne aflăm. De exemplu: nu îi veţi reproşa unui coleg că a greşi ceva, când de faţă 

este şi clientul. Acesta este doar un tip de context care ne poate influenţa, alte tipuri sunt: 

 Contextul fizic: mediul în care se desfăşoară comunicarea reprezintă contextul fizic. Sala, 

incinta, lumina, ambianţa joacă un rol important în interacţiunea cu celălalt. Dispunerea 

meselor într-o cameră, „ca la şcoală”, dă senzaţia unei lipse de interacţiune şi deschidere 

în dialog. Altfel va influenţa comunicarea o aşezare sub formă de cerc; 

 Contextul cultural: se referă la normele, mentalităţile, valorile împărtăşite de cei care 

relaţionează. De obicei acestea sunt aceleaşi pentru fiecare cultură sau subcultură în 

parte; 

 Contextul social şi psihologic: statutul şi relaţiile dintre cei care comunică, natura 

relaţiilor dintre ei. Altfel veţi discuta cu un superior, cu un coleg sau cu aceeaşi persoană 

în mediul de muncă sau într-un magazin; 

 Contextul temporal: reprezintă momentul în care este plasat mesajul. Gândiţi-vă cum va 

părea un compliment dacă, imediat după, cereţi o favoare persoanei căreia i l-aţi adresat. 
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Emiţătorul: este cel care declanşează comunicarea. Aşa cum o spune şi numele, 

emiţătorul este persoana care transmite informaţia. Putem transmite informaţii atunci când 

râdem, când întârziem, ridicăm din sprâncene sau când rostim un salut. 
 

Receptorul: este cel care primeşte informaţia transmisă de emiţător. Atunci când 

comunicăm ne aflăm atât în ipostaza de emiţător, cât şi de receptor de mesaje. În momentul în 

care rostim un mesaj, suntem atenţi şi la impactul pe care acesta îl are asupra interlocutorului. 

„Culegem” mesaje cum sunt: 

 mişcarea capului: ştim că dacă sensul este de sus în jos, pe verticală, persoana ne aprobă; 

 poziţia corpului: dacă persoana se ridică, ar fi bine să încercăm să încheiem discuţia 

pentru că mesajul este cât se poate de clar – interlocutorul vrea să plece; 

 expresia feţei: roşeaţa poate însemna, în funcţie de context, că persoana este nervoasă, că 

s-a intimidat sau pur şi simplu, poate temperatura din încăpere poate fi ridicată etc. 

 

Mesajul: este informaţia (sentimentul, atingerea, mirosul, ideea, ştirea) pe care o 

transmitem. 
 

Codificare-decodificare: pentru a fi transmis, mesajul trebuie „îmbrăcat” într-o formă 

potrivită pentru a fi recepţionat adecvat de către celălalt. Această formă este codificarea. De 

exemplu, mesajul: „Ai făcut treabă bună!”, poate fi codificat sub forma unei bătăi pe umăr, cu 

condiţia ca şi celălalt să aibă aceeaşi reprezentare a semnului. În măsura în care recunoaşte 

mesajul, decodificarea (interpretarea) se face în momentul în care gestul este executat. 
 

Canalul de comunicare: este mijlocul, calea pe care circulă mesajul. În comunicarea cu 

ceilalţi folosim rareori un singur canal (vizual, olfactiv, auditiv, vocal). De cele mai multe ori 

intervin mai mult de două: ascultăm şi vorbim; vorbim şi gesticulăm. 
 

Zgomotele: sunt perturbaţii, „paraziţi”, care pot afecta transmiterea şi receptarea corectă a 

mesajului. Aceştia pot fi: 

 paraziţi de natură fizică: zgomotul de afară, vocea din altă cameră, claxonul, sunetul unui 

telefon, hârtia şifonată etc.; 

 paraziţi de natură psihologică: erori de judecată, lipsă de deschidere, prejudecăţi, 

experienţa anterioară; 

 paraziţi de natură semantică: ţin de interpretarea şi sensul pe care noi îl dăm anumitor 

cuvinte. 
 

Răspunsul (Feedback): prin feedback avem posibilitatea să evaluăm în ce măsură ceea ce 

spunem sau transmitem este înţeles corect de către celălalt. Feedback înseamnă un răspuns, o 

reacţie prin care noi ne putem adapta mesajul. Astfel, funcţiile principale ale feedbackului devin: 

control, adaptare şi reglare a comunicării verbale, dar şi nonverbale. 
 

Competenţa de comunicare: se dobândeşte în timp şi presupune abilitatea de a comunica 

eficient, indiferent de situaţie. 
 

Comunicarea nu se opreşte la transmiterea mesajului. Ea începe în momentul în care dorim 

să transmitem ceva unei persoane sau unui grup. Înainte de a rosti anumite cuvinte sau de a face 

diverse gesturi, evaluăm contextul în care ne aflăm. Acesta ne influenţează, putem spune chiar, 

că ne obligă, să ne adaptăm comportamentul şi limbajul la situaţia de comunicare. În funcţie de 

context, de persoana cu care comunicăm, de canalul de comunicare pe care îl alegem şi de 
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receptarea corectă a feedbackului, putem spune că am desfăşurat sau nu un proces eficient de 

comunicare. 

 

1.4.  Bariere în comunicare 
 

De multe ori ni s-a întâmplat să nu înţelegem ce ni se transmite, să constatăm că alţii au 

înţeles cu totul altceva faţă de ce am transmis noi sau să ne surprindem că nu suntem atenţi la 

persoana care vorbeşte. Toate sunt cauze sau efecte ale unei comunicări deficitare. În cele ce 

urmează vom învăţa care sunt principalele bariere care intervin în procesul de comunicare, dar şi 

în cel de ascultare şi cum putem adopta cele mai bune tehnici de comunicare. 

 

Nu întotdeauna comunicarea cu celălalt este aşa cum ne-am dori noi. De multe ori apar o 

serie de bariere sau de interferenţe. Comunicarea poate suferi la diferite niveluri (emiţător, 

receptor, limbaj). 
 

La nivelul emiţătorului şi receptorului 

 starea emoţională: emoţia puternică poate duce la blocarea totală a comunicării; 

 rutina: dacă ceea ce transmitem se desfăşoară deja într-o manieră cât se poate de 

cunoscută celorlalţi, comunicarea poate avea de suferit; 

 imaginea de sine: o imagine de sine mai puţin favorabilă, afectează comunicarea 

(contactului vizual poate să lipsească, tonalitatea cu care este rostit mesajul poate fi una 

joasă, etc.); 

 lipsa atenţiei: în funcţie de contextul în care se desfăşoară comunicarea, mesajul poate să 

ajungă sau nu la receptor (pe stradă trec foarte mulţi oameni sau sunt mulţi distractori, la 

birou sună telefonul etc.); 

 egocentrismul: reprezintă manifestarea interesului doar pentru propria persoană. Astfel de 

persoane, egocentrice, vorbesc doar despre eul lor, casa lor, copilul lor... Rezultatul este 

uşor de anticipat. Ajung să vorbească singure, pentru că nimeni nu le mai ascultă; 

 secretomania: la polul opus egocentricilor se află secretomanii. Aceştia refuză să 

împărtăşească orice informaţie care îi priveşte şi evită orice direcţionare a conversaţiei 

către discuţii personale. 

 

La nivel de limbaj 

 neclaritatea: reprezintă tendinţa de a comunica neclar, cu multe sensuri secundare, de ex.: 

"Am venit cu o duzină dintre colegii mei"; 

 prea multe verigi intermediare: presupune transmiterea mesajului prin mai multe 

persoane, până ajunge la destinatar. Astfel, sensul mesajului poate fi distorsionat, iar 

punctele importante înţelese; 

 generalizarea: se generalizează atunci când se trag concluzii greşite pe baza unor 

fragmente de informaţie. Putem să o recunoaştem atunci când sunt folosite cuvinte ca: 

"întotdeauna", "niciodată"; 

 suprainformarea: se intră în prea multe detalii, fără a oferi o imagine de ansamblu; 

 jargonul: este un limbaj specific doar unor grupuri (sociale sau profesionale). Poate una 

dintre cele mai cunoscute situaţii de comunicare în care folosirea jargonului ajunge să 

blocheze dialogul este vizita la doctor.  
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1.5. Tehnici de comunicare 
 

Tehnicile de comunicarea sunt modalităţi, mijloace prin care noi putem interveni în 

procesul de comunicare pentru a ne asigura că interacţiunea cu celălalt este una eficientă şi 

plăcută de ambele părţi. Astfel de tehnici privesc atât comunicarea verbală, nonverbală, precum 

şi partea de ascultare, căreia nu îi acordăm, de multe ori, importanţa cuvenită. 
 

Ascultaţi activ 

 fiţi atent la ce se discută, nu căutaţi să formulaţi răspunsuri, replici sau întrebări; 

 evitaţi să presupuneţi că ştiţi ce urmează să vă spună celălalt; 

 puneţi întrebări pentru a vă clarifica, nu pentru a vă proba anumite argumente sau pentru 

a-l combate pe celălalt; 

 chiar dacă nu sunteţi de acord cu ce spune interlocutorul, ascultaţi-l până la capăt. Nu îl 

întrerupeţi, este părerea lui; 

 lăsaţi să treacă 2-3 secunde până să începeţi să vorbiţi. Astfel veţi da ocazia celuilalt să îşi 

tragă răsuflarea şi să se mobilizeze pentru a vă asculta; 

 fiţi imparţial, încercaţi să nu emiteţi judecăţi, să nu criticaţi sau să vă impuneţi punctul de 

vedere; 

 eliminaţi pe cât posibil distragerile, acordaţi celuilalt toată atenţia dvs.; 

 fiţi empatic, transpuneţi-vă în situaţia celuilalt şi încercaţi să îi înţelegeţi poziţia; 

 reformulaţi şi puneţi întrebări, astfel celălalt va observa că sunteţi interesat şi atent la ce 

vorbeşte; 

 sumarizaţi din când în când ceea ce aţi înţeles. În acest fel celălalt va vedea că sunteţi 

interesat să reţineţi corect informaţia. 
 

Atenţie la ascultarea nonverbală 

 menţineţi contactul vizual: uitaţi-vă cu interes la celălalt în timp ce vorbeşte. În acest fel 

îl veţi asigura că sunteţi implicat şi alături de el în ce se discută, dar vă veţi ajuta şi pe 

dvs. „să nu rămâneţi prins” cu atenţia şi gândurile pe alte lucruri din jur; 

 păstraţi o postură dreaptă: lăsaţi să se vadă din poziţia corpului că sunteţi interesat şi 

angajat în discuţie. Păstraţi o postură dreaptă şi puţin înclinată spre vorbitor. Atenţie! 

Dacă vorbitorul stă în picioare, nu aveţi voie să vă aşezaţi; 

 expresia feţei: nu uitaţi că ceea ce simţiţi şi gândiţi se reflectă mai departe în 

expresivitatea feţei; 

 gesturile: spun foarte mult despre dvs. Atenţie să nu lăsaţi impresia că nu mai aveţi stare, 

că sunteţi plictisit sau iritat. 
 

Faceţi informaţia accesibilă 

 nu oferiţi mai mult de o idee în propoziţie. Organizaţi-vă informaţia astfel încât să fie 

ordonată într-o manieră logică, care poate fi uşor urmărită; 

 folosiţi o exprimare pozitivă. Evitaţi folosirea verbelor la negativ sau a negaţiilor; 

 Folosiţi în propoziţii pronumele „eu”, persoana I, nu forme cum sunt: „se spune”, „se 

aude”, „unii cred”; 

 Evitaţi cuvintele dificile sau greu de înţeles, expresiile străine sau jargonul. 
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1.5.1. Ascultarea activă 
 

O definiţie cât se poate de simplă ar putea fi aceea că ascultarea înseamnă receptarea a ceea 

ce ne transmite interlocutorul. Un bun ascultător însă este mai mult decât un simplu receptor de 

mesaje. Chiar dacă mulţi avem impresia că a asculta este o stare pasivă: taci şi asculţi ce spune 

celălalt, ascultarea activă presupune din contră foarte multă implicare. Ascultarea activă 

înseamnă atenţie, formulare de întrebări, poziţionare corespunzătoare, empatie, respect faţă de ce 

are celălalt de spus, etc. Ea este decisivă pentru a construi o relaţie. Ascultând, percepem şi 

încărcătura emoţională pe care o are mesajul. În calitate de ascultători este necesar să acordăm 

atenţie sentimentelor şi atitudinilor transmise prin mesaj. 

Dacă o persoană simte că este ascultată vom observa că şi deschiderea ei în comunicare va 

fi alta. Cui nu-i place să fie ascultat, să vadă că celălalt confirmă şi e de acord cu ce spune, că îl 

completează şi e atent la discuţie? 

O mai bună ascultare vă va ajuta: 

 să îl înţelegeţi mai bine pe celălalt 

 să vă cunoaşteţi mai bine interlocutorul 

 să vă înţelegeţi mai bine cu persoana cu care interacţionaţi 

 să aflaţi toate informaţiile de care aveţi nevoie 

Cel mai important lucru în ascultare este empatia şi abilitatea de a pune întrebări. Empatia 

poate fi definită ca fiind capacitatea de a simţi ceea ce simte altă persoană. Înseamnă să vă puteţi 

pune „în pielea celuilalt”, să gândiţi şi să simţiţi din poziţia lui. Cum puteţi face asta?  

 Evitând evaluarea sau critica 

 Înţelegând gândurile şi comportamentul prin întrebări 

În momentul de ascultare atitudinea trebuie să fie una degajată şi relaxată, pentru a induce 

o stare de confort celuilalt. Pentru a-l asigura pe celălalt de toată atenţia dvs., feedbackul este 

obligatoriu. Cu toate acestea, mai intervin probleme şi în ascultare, cum sunt: 

 egocentrismul: persoanele egocentrice nu ascultă până la capăt, întrerupând vorbitorul, se 

gândesc la ce vor spune, nefiind atente la informaţia care se transmite;  

 supraîncărcarea cu mesaje: prea multe informaţii care vin din prea multe direcţii. Dacă în 

timp ce discutăm cu şeful, ne sună telefonul, la care nu putem răspunde, atenţia va 

scădea; 

 grijile: o problemă care ne macină ne va scădea disponibilitatea de a asculta; 

 gândirea rapidă: creierul poate procesa cca. 450 cuvinte/minut, iar vorbitorul pronunţă 

normal cam 150; restul de timp poate fi ocupat cu alte gânduri; 

 neîncrederea în informaţia transmisă sau chiar în persoana cu care discutăm poate duce la 

o ascultare deficitară; 

Formularea de întrebări trebuie să se facă ţinând cont de anumite principii de formulare. 

Pentru a fi înţeleasă şi pentru ca dvs. să primiţi răspunsul pe care îl aşteptaţi, o întrebare trebuie 

să fie: 

 scurtă: atenţia ascultătorului e limitată. Până apucaţi să terminaţi întrebarea, persoana 

poate uita deja ce aţi spus anterior; 

 clară: simplificaţi atât cât să nu omiteţi aspecte importante. Evitaţi să transmiteţi sau să 

cereţi mai mult de o informaţie în întrebare; 

 relevantă: de câte ori nu vi s-a întâmplat ca oamenii să pună întrebări care nu au nici o 

legătură cu subiectul discutat. Sentimentul transmis nu este foarte plăcut. Urmăriţi ca 
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fiecare întrebare să aibă legătură cu ceea ce se discută pentru a nu da impresia că sunteţi 

dezinteresat sau că vreţi să schimbaţi subiectul; 

 neutră: nu încercaţi să influenţaţi interlocutorul prin modul în care puneţi întrebarea sau 

prin construcţia ei; 

 pozitivă: urmăriţi mesajul transmis de cele două întrebări care se referă la acelaşi lucru şi 

totuşi transmit mesaje diferite:  

- Cum îi putem determina pe angajaţi să muncească mai bine? (probabil vă gândiţi 

la penalizări, pedepse) 

- Cum putem să facem ca angajaţii să aibă performanţe mai bune? 

 deschisă: încercaţi să obţineţi mai mult decât un simplu „da” sau „nu” de la celălalt. De 

multe ori aceste răspunsuri nu sunt suficiente pentru a vă lămuri. Aşadar urmăriţi să 

formulaţi întrebări deschise.  

 

Comunicarea cu celălalt nu se desfăşoară întotdeauna aşa cum ne dorim. Intervin aşa 

numitele bariere, atât în transmiterea mesajului, cât şi în receptarea lui. Barierele se pot întâlni la 

nivelul emiţătorului/receptorului (egocentrismul, secretomania, starea emoţională, etc.), dar şi la 

nivelul limbajului (suprainformarea, prea multe verigi intermediare, generalizarea, etc.). 

Cunoaşterea acestora ne ajută să le putem identifica atunci când apar şi să putem interveni. 
 

Procesul de comunicare este eficient atunci când putem vorbi de o relaţie activitate-

activitate. Acest lucru înseamnă că nu numai emiţătorul este activ, ci şi receptorul. Empatia şi 

formularea de întrebări sunt poate printre cele mai importante modalităţi de a asculta activ. 

 

1.6. Comunicarea nonverbală 
 

Surprinzător sau nu, prin nonverbal transmitem mult mai multă informaţie decât verbal. 

Comunicarea nonverbală înseamnă: gestică, mimică şi postură. Este important de cunoscut 

semnificaţia pe care anumite mesaje o au pentru că în funcţie de interpretarea lor corectă putem 

acţiona corespunzător. De exemplu: dacă atunci când transmiteţi unui coleg nişte cerinţe, veţi 

observa că acesta se încruntă, atunci poate ar fi cazul să îl întrebaţi dacă are nelămuriri cu privire 

la ce i-aţi comunicat. Totuşi, interpretarea comunicării nonverbale nu trebuie generalizată, pentru 

că există mesaje care trebuie interpretare numai prin raportare la context. 
 

Gesturile: majoritatea dintre noi gesticulăm ca o modalitate de a însoţi nonverbal cuvintele 

pe care le rostim. De multe ori ne ajută: arătăm în direcţia care ne interesează, descriem obiecte, 

lucruri folosindu-ne de mâini etc. Cele mai cunoscute gesturi sunt: cel de plictiseală (ducerea 

mâinii la gură), cel de nelămurire (clasicul scărpinat în cap), concentrare (mâna sprijină fruntea), 

uimire (mâna freacă bărbia) etc.  
 

Mâinile şi picioarele 

 gesturile ample arată patos, grandoare 

 gesturile repezite indică agresivitate 

 gesturile mărunte sunt un semn de modestie, simplitate 
 

Mişcările capului 

 capul uşor înclinat arată ascultare cu interes 

 clătinare de sus în jos este semn al înţelegerii 

 clătinare de la stânga la dreapta indică dezaprobare 
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Postura: ne oferă informaţii despre noi şi implicarea în procesul de comunicare (atitudine, 

apropiere faţă de persoana cu care vorbim). De regulă, atunci când o persoană vorbeşte şi stă în 

picioare, poziţia noastră „o va copia” pe cea din faţa noastră. Dacă vorbim cu nişte colegi, atunci 

aşezarea ia, de regulă, forma unui cerc. 
 

Mimica: cel mai important element aici este contactul vizual şi zâmbetul. De obicei atunci 

când vorbim cu cineva, o foarte mare parte din timp, privirea noastră este aţintită asupra ochilor 

şi trăsăturilor feţei. Majoritatea dintre noi preferă o faţă expresivă, care să comunice, decât una 

pe care nu o putem citi şi ne induce astfel, un oarecare disconfort. Atenţie la câteva semnale: 

 Zâmbetul poate fi o manifestare a bucuriei sau a jenei; 

 Mimica poate arăta încruntare, mânie, surpriză sau neplăcere; 

 Contactul vizual este necesar în comunicare, dar nu mai mult de 60-70% din timp, pentru 

că riscaţi să iritaţi persoana. În schimb, un contact foarte redus este un semn de distanţă 

mare între interlocutori; 

 Privirea într-o parte poate indica lipsa interesului. 

 

Comunicarea verbală poate fi valorizată sau din contră poate avea de suferit din cauza 

comunicării nonverbale. O gestică potrivită cu ceea ce discutăm, o postură dreaptă şi 

încrezătoare, o privire caldă şi un zâmbet plăcut sunt „mici trucuri” care ne vor ajuta oricând în 

comunicarea cu şefii, colegii, clienţii sau prietenii. 

 

1.7.  Munca în echipă 
 

În mediul de lucru, ne desfăşurăm activitatea de multe ori în echipă, dar şi individual, în 

funcţie de sarcinile pe care le avem de îndeplinit. Deci formarea echipei depinde de îndeplinirea 

unei sarcini comune, care necesită mai multe persoane. Cel mai obişnuit grup este cel format din 

mai mulţi subordonaţi şi un şef căruia aceştia îi dau socoteală. Îndeplinirea sarcinii depinde în 

aceste condiţii de mai mulţi factori cum sunt: caracteristicile oamenilor care formează echipa, 

interacţiunea, relaţiile şi rolurile pe care le stabilesc între ei, dar, nu în ultimul rând, de 

rezolvarea situaţiilor conflictuale. 
 

O echipă se construieşte de regulă pentru că se doreşte rezolvarea mai eficientă, mai rapidă 

a unei sarcini, pentru care este nevoie de implicarea mai multor persoane. Dar oare mai mulţi 

oameni strânşi împreună se pot numi ”echipă”? Cu siguranţă nu. Echipa trebuie să îndeplinească 

simultan mai multe caracteristici: 

 dimensiunea grupului: specialiştii spun că mărimea optima este în jur de 5-12 

persoane. Dacă grupul depăşeşte acest număr apar diverse probleme: interacţiuni 

limitate între toţi membrii grupului (vom comunica doar cu cei pe care am ajuns să îi 

cunoaştem), “bisericuţe”, fenomene de atragere şi respingere, comunicare deficitară 

(informaţia nu va ajunge la toţi membrii echipei), etc.; 

 sarcina comună: diferenţa dintre un grup şi o echipă stă tocmai în înţelegerea şi 

însuşirea a ceea ce are fiecare de rezolvat. În echipă, membrii se raportează la 

obiectivul sau sarcina pe care toţi o au de realizat, gradul de cooperare este mult mai 

mare şi relaţiile mai strânse. În acest caz pierderea unui membru afectează 

considerabil echipa. Orientarea către acelaşi scop oferă oamenilor o mai mare 

implicare şi angajament; 
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 completare reciprocă: mai multe persoane dau echipei mai multe lucruri valoroase. 

De la fiecare se aşteaptă să contribuie cu calităţile şi abilităţile proprii în rezolvarea 

sarcinii. Mai multe persoane nu numai că oferă mai multe puncte de vedere, dar şi 

deţin niveluri şi cunoştinţe diferite care nu fac decât să ajute prin diversitate; 

 Încredere: o echipă bine construită şi care funcţionează eficient va fi una în care 

relaţiile sunt de deschidere, comunicare şi încredere între membrii. 
 

Legătura dintre comunicare şi munca în echipă este foarte importantă. O comunicare 

eficientă stă la baza unei bune funcţionări. Imaginaţi-vă ce s-ar întâmpla dacă nimeni nu ar şti ce 

face celălalt, dacă două persoane ar munci la aceleaşi lucruri, dacă ar interveni schimbări de 

planuri şi doar o parte dintre membrii ar fi la curent cu ele, etc. Comunicarea şi interacţiunea 

depind de stadiul în care este echipa. Este normal ca într-o echipă abia formată orientarea spre 

comunicare să fie mai scăzută. Pentru aceasta vom discuta în continuare care sunt stadiile 

formării unei echipe. 

 

1.7.1. Stadiile unei echipe 

Nicio echipă nu funcţionează bine imediat. Este normal, pentru că membrii, chiar dacă se 

cunosc, se poate să nu mai fi lucrat până atunci împreună. Echipa va da randament doar după ce 

anumite stadii sunt parcurse: 

 Formare: în acest stadiu membrii încearcă să îşi răspundă la o serie de întrebări: „Care 

este scopul nostru?”, „Ce voi face eu?”, „Ce vor face ceilalţi?”, etc. Este o etapă de 

tatonare şi de cunoaştere; 

 Răbufnire: în acest stadiu apare deseori conflictul. Exprimarea părerilor sub formă de 

critică, nerespectarea dreptului la opinie fac să apară, de cele mai multe ori, conflictul; 

 Normare: membrii rezolvă problemele apărute şi ajung la un acord cu privire la 

respectarea unor norme comun acceptate. De abia din acest moment începe să se vadă 

performanţa; 

 Funcţionare: membrii lucrează bine, sarcinile pe care şi le-au propus sunt duse la 

îndeplinire. În această etapă echipa devine foarte unită. Toţi colaborează pentru atingere 

obiectivului; 

 Destrămare: durata de viaţă a unei echipe este variabilă. Ea depinde de natura sarcinii de 

lucru. Dacă sarcina este mai complexă şi presupune o durată mai mare de timp pentru 

îndeplinire, atunci şi echipa va funcţiona pentru mai mult timp. În momentul în care 

echipa şi-a atins scopul, ea se destramă. 

  

1.7.2. Roluri în echipă 

Rolurile sunt poziţii în cadrul echipei pe care membrii şi le asumă. Rolurile nu sunt, şi nici 

nu trebuie orientate numai pe sarcină. Şi latura afectivă a echipei este importantă, adică 

orientarea pe relaţie.  

Rolurile orientate pe relaţie: în cadrul echipei trebuie să existe o anumită atmosferă. Este bine 

cunoscut faptul că ne place să ne simţim bine şi să ne înţelegem cu oamenii cu care lucrăm. 

Comunicarea deschisă contribuie la formarea sentimentului că aparţinem unei echipe şi că 

suntem acceptaţi de ceilalţi. Astfel de roluri sunt: 

 Susţinătorul: laudă ideile şi contribuţiile altora, dând dovadă de prietenie 
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 Armonizatorul: mediază diferitele conflicte dintre membri, găsind puncte comune între 

păreri diferite 

 Eliberatorul de tensiuni: foloseşte glumele şi umorul pentru a reduce tensiunea 

 Energizantul: îi motivează pe ceilalţi pentru a depune un efort mai mare 

 Confruntatorul: îi confruntă direct pe cei cu comportamente neproductive 

 

Roluri orientate pe sarcină: astfel de roluri ajută ca fiecărei persoane să îi revină câte o parte 

din ceea ce este de făcut.  

 Deschizătorul de drumuri: identifică modul de îndeplinire a sarcinii 

 Căutătorul de informaţii: pune întrebări, solicită opinii 

 Constructorul: construieşte pe ideile exprimate de alţii; oferă exemple  

 Time keeper-ul: se ocupă ca membrii echipei să se centreze pe sarcini în timpul alocat 

 Monitorul: verifică progresul şi înregistrează rezultatele obţinute 

 Realistul: verifică dacă ideile prezentate au aplicabilitate practică; ancorează comentariile 

în realitate 

 Legiuitorul: ajută la aplicarea regulilor şi menţinerea standardelor  

 Sintetizatorul: combină ideile şi sumarizează punctele de vedere ale echipei, ajutând 

membrii să înţeleagă concluziile la care s-a ajuns 
 

1.7.3. Medierea conflictelor 

 

Diversitatea este bună dacă ne gândim la puncte de vedere diferite, calităţi şi abilităţi 

variate, eforturi concentrate. Dar diversitatea poate duce şi la apariţia conflictelor. Majoritatea 

conflictelor izbucnesc din cauza faptului că există mai multe păreri. Nu uitaţi că fiecare este liber 

să se exprime. Din ce alte cauze pot apărea conflicte: 

 Diferenţe personale: percepţii diferite, sisteme de valori diferite, experienţe diferite, nivel 

de implicare, obiective şi priorităţi, etc. 

 Comunicarea şi modul de relaţionare: înţelegeri diferite ale aceluiaşi mesaj, ascultare 

săracă, lipsa comunicării/a unei comunicări deschise, intervenţii agresive în discuţii, etc. 

 Structurarea activităţilor: resurse limitate, atribuirea de roluri şi responsabilităţi, etc. 
 

Cum putem media un conflict? 

 Identificaţi sursa de conflict 

 Clarificaţi sarcinile de îndeplinit 

 Propuneţi obiective acceptate în egală măsură 

 Nu vă transformaţi în arbitru, ajutaţi doar să se ajungă la un acord  

 Încurajaţi găsirea unei soluţii pe cale amiabilă 

 

Nu uitaţi 

 Diferenţele de opinie trebuie discutate într-o manieră deschisă 

 Confruntarea trebuie orientată spre sarcină, nu pe persoană 

 Atmosfera este bine să fie una de suport şi de încredere, în care să nu existe sentimentul 

că sunt persoane care „stau degeaba”şi altele care fac toată treaba 
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 Pentru a nu apărea conflictul cauzat de lipsa unor informaţii, comunicarea trebuie să 

existe atât pe orizontală (între colegi), cât şi pe verticală (cu şeful). Atenţie la pericolul 

„filtrării” informaţiei. Evitaţi să stabiliţi dvs. ce este important ca o persoană să ştie. 

Oferiţi toată informaţia pe care o aveţi şi lăsaţi persoana să reţină ce consideră ea 

relevant. Altfel, riscaţi să omiteţi chiar informaţia de care ea avea nevoie 

 

Munca în echipă este invitabilă la locul de muncă. Toţi am muncit până acum măcar o dată 

împreună cu alte persoane la o sarcină. Sunt meserii unde accentul este pus mai mult pe munca 

individuală, iar în altele pe munca în echipă. Cu toate acestea, cunoaşterea propriului rol, a 

propriilor resurse este punctul de plecare în integrarea într-o echipă. Pe lângă aceasta, medierea 

situaţiilor conflictuale oferă avantajul consolidării relaţiilor în cadrul echipei şi a rezolvării pe 

cale amiabilă a neînţelegerilor. Totul pentru a ajunge la performanţă. 

 

 

 

 

Rezumatul capitolului 1 

 

 Comunicarea are loc la mai multe niveluri: intrapersonal, interpersonal, de grup, 

publică şi de masă. 

 Există mai multe modalităţi de a comunica: în scris sau oral, verbal sau nonverbal, 

formal sau informal, etc. 

 Comunicarea presupune mai multe elemente cum sunt: emiţător/receptor, canal de 

comunicare, mesaj, paraziţi, codificare-recodificare, răspuns. 

 Comunicare poate fi afectată de o serie de interferenţe, la nivelul limbajului 

(suprainformare, prea multe verigi intermediare, etc.), dar şi la nivelul 

emiţătorului/receptorului (starea emoţională, rutina, lipsa de atenţie, etc.). 

 Tehnicile de comunicare sunt modalităţi prin care putem îmbunătăţi procesul de 

comunicare. Acestea presupun ghidarea în dialogarea cu celălalt după o serie de 

principii ce ţin de ascultarea activă, de comportamentul nonverbal şi de modul în 

care ne organizăm informaţia. 

 Comunicarea nonverbală transmite mult mai multă informaţie despre noi decât cea 

verbală. Majoritatea mesajelor pe care atât noi, cât şi cei din jur le recepţionăm, ţin 

de nonverbal. Nonverbalul însoţeşte şi completează comunicarea verbală. Cu toate 

acestea, în interpretarea lui, contextul joacă un rol decisiv. 

 Munca în echipă presupune colaborarea mai multor persoane pentru a îndeplini o 

sarcină (un obiectiv) comun. Implicarea, cunoaştere clară a rolurilor şi a ceea ce are 

fiecare de făcut, comunicarea constantă duc în final la atingerea scopului. Echipa 

presupune membrii cu personalităţi, abilităţi şi cunoştinţe diferite. De aceea în 

timpul interacţiunii pot lua naştere conflicte. Acţionând ca mediator, conflictul se 

poate aplana, fără să existe posibilitatea reizbucnirii lui. 
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Test de autoevaluare a cunoştinţelor 
 

1. Comunicarea intrapersonală 

este: 

a. dialogul cu noi înşine  

b. o discuţie cu mai multe persoane, nu mai mult 

de 11 

 

c. un dialog între 2 persoane  

d. o comunicare într-un anturaj intim  

2. Miza relaţională urmăreşte: a. influenţarea celui cu care comunicăm  

b. 
natura relaţiei pe care o avem cu persoana 

(antipatie/simpatie) 

 

c. stabilirea de reguli  

d. influenţarea interlocutorului  

3. Concizia se referă la: a. folosirea unor cuvinte cunoscute şi 

interlocutorului 

 

b. respectarea normelor de punctuaţie, ortografie 

şi cele gramaticale 

 

c. folosirea unui stil sobru, lipsit de afectivitate  

d. exprimarea „concentrată”, pe scurt, fără a 

afecta înţelesul, folosind propoziţii scurte şi 

paragrafe 

 

4. Caracterul formal al 

comunicării se referă la: 

a. folosirea unui ton amical  

b. folosirea de cuvinte proprii  

c. 
mesaje care circulă pe canale reglementate în 

interiorul firmei, legate de muncă 

 

d. schimbul de păreri, impresii cu colegii  

5. Formula de adresare va 

cuprinde: 

a. motivul pentru care scrieţi cererea  

b. numele şi funcţia de care o aveţi  

c. ziua în care adresaţi cererea  

d. funcţia persoanei căreia vă adresaţi  

6. Contextul cultural se referă 

la: 

a. spaţiul fizic în care purtăm o discuţie  

b. statutul şi funcţia celui cu care comunicăm  

c. normele, mentalităţile, valorile celor care 

dialoghează 

 

d. momentul din zi când două persoane se 

întâlnesc  

 

7. Paraziţii de natură semantică 

sunt: 

a. gândurile noastre  

b. zgomotul de afară  

c. lipsa de deschidere  

d. interpretarea pe care o dăm anumitor cuvinte  

8. Dacă persoana cu care 

discutăm se ridică: 

a. o poftim să se aşeze la loc pe scaun, pentru că 

nu am terminat ce aveam de spus 

 

b. încercăm să încheiem pentru că este evident că 

persoana nu mai poate fi reţinută 

 

c. ne facem că nu am observat şi continuăm în 

acelaşi ritm discuţia 
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d. vorbim repede, pentru a ne asigura că spunem 

tot ce avem de spus, dat fiind faptul că 

persoana vrea să plece 

 

9. 

Egocentrismul este o barieră 

în comunicare care 

presupune: 

a. să evitaţi să vorbiţi despre dvs.   

b. să îl contraziceţi tot timpul pe celălalt  

c. lipsa contactului vizual cu interlocutorul  

d. să vorbiţi numai despre dvs.: casa dvs., jobul 

dvs., prietenii dvs., necazurile dvs., etc. 

 

10. Gândirea rapidă este o barieră 

care presupune că: 

a. putem procesa mai multă informaţie decât ne 

este transmisă în mod normal de un vorbitor 

 

b. avem foarte multe griji şi ne gândim rapid la 

ele în timp ce interlocutorul ne vorbeşte 

 

c. avem capacitatea de a trece rapid de la un 

subiect de discuţie la altul 

 

d. nu avem răbdare să îl lăsă pe celălalt să îşi 

termine ideea 

 

11. Jargonul este: a. o situaţie în care sunt transmise foarte multe 

informaţii nerelevante pentru ceea ce se 

discută 

 

b. un limbaj specializat, specific doar anumitor 

grupuri 

 

c. disponibilitatea de a asculta ce spune celălalt  

d. un mesaj prin care dorim să influenţăm 

persoana de lângă noi 

 

12. Normarea este un stadiu în 

care echipa: 

a. abia se cunoaşte  

b. îşi stabileşte norme, reguli, pe care membrii le 

vor respecta şi agrea 

 

c. se destramă  

d. dă randament maxim  

 

 

 

Rezolvări test autoevaluare 

1a– 2b– 3d– 4c– 5d – 6c– 7d– 8b–9a– 10a– 11b–12b  

 

Temă de control 
1. Redactaţi o cerere pentru eliberarea unei adeverinţe care vă este necesară pentru 

înscrierea la un curs. 

2. Gândiţi-vă la o situaţie de comunicare în care aţi fost implicat direct şi în care au apărut 

diverse bariere. Povestiţi ce s-a întâmplat şi cum aţi procedat astfel încât comunicarea să 

nu mai fie afectată. Dacă nu aţi luat nici o măsură la acel moment, propuneţi acum una.  

3. Alegeţi o persoană cu care intenţionaţi să comunicaţi şi formulaţi 10 întrebări, în funcţie 

de ce anume vreţi să aflaţi de la ea. 

4. Documentaţi-vă cu privire la semnificaţia altor elemente de gestică, mimică şi postură 

care nu au fost discutate la curs (minim 10 exemple) 
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5. Descrieţi o situaţie conflictuală la locul de muncă (şef, coleg sau client) şi cum aţi 

rezolvat-o. Dacă nu aţi fost implicaţi personal, descrieţi o situaţiei conflictuală la care aţi 

asistat şi propuneţi varianta dvs. de soluţionare? 
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2. APROVIZIONAREA CU MATERII PENTRU TRANŞARE 

 

2.1. Materii prime folosite în procesul de tranşare 
 

  Calitatea materiilor prime determină calitatea produselor finite. Pentru fabricarea 

produselor de carne se folosesc cărnurile de bovine, porcine, ovine, păsări (pui, găină, curcă), 

organele şi unele subproduse comestibile de abator. 

Cărnurile trebuie să provină de la animale sănătoase, bine hrănite şi odihnite, care sunt tăiate în 

condiţiile prevăzute de legile sanitar-veterinare şi marcate conform standardelor, după starea lor 

de îngrăşare. 

 Jumătăţile de porc trebuie marcate cu o ştampilă specială care să indice că au fost supuse 

examenului trichinescopic şi că animalele au fost găsite sănătoase. Controlul de recepţie al 

materiilor prime se face cantitativ şi calitativ, urmărindu-se starea termică a materiei prime, 

indicii de prospeţime, provenienţa, gradul de puritate şi integritate. 

 Carnea de bovine se livrează în sferturi, desfacerea jumătăţilor se face între a 11-a şi a 

12-a coastă (anterior şi posterior), cu coadă, fără cap, seul aderent şi fără picioare, cea de porcine 

în jumătăţi fără cap, osânză, organe şi picioare, acoperite cu şorici, jupuite sau degresate, iar 

carnea de ovine şi caprine se livrează sub formă de carcase întregi, fără cap, organe şi picioare. 

 Suprafaţa cărnii nu trebuie să fie murdărită de conţinut intestinal sau alte impurităţi, să fie 

curăţată de resturile de organe interne. Sferturile, jumătăţile sau carcasele nu trebuie să prezinte 

contuzii, hemoragii sau franjuri, plaga de sângerare să fie bine curăţată, fără cheaguri de sânge şi 

ţesuturi infiltrate cu sânge. În cazul cărnurilor de pasăre se utilizează carcasele eviscerate, fără 

guşă, cap, gât şi picioare, organe interne. 

 

2.2. Marcarea de sănătate a cărnii  
 

 Legislaţia actuală prvind marcarea produselor de origine animală este prevăzută de 

Ordinul nr. 18 din 2008, publicată în Monitorul Oficial 221 din 21 martie 2008. 

 Principalele reglementări privind marcarea cărnii sunt prezentate în articolele 8, 9, respectiv 10 

din care exemplificăm următoarele:  

 Marca de sănătate este aplicată numai cărnii provenite de la ungulate 

domestice, mamifere vânat de crescătorie, altele decât animale lagomorfe, şi vânat salbatic mare, 

care au fost supuse inspecţiei ante-mortem si post-mortem, in conformitate cu prevederile 

Regulamentului Parlamentului European şi al Consiliului Uniunii Europene nr. 854/2004/CE şi 

numai in cazul in care nu există motive pentru a se declara carnea improprie pentru consumul 

uman.  

 Marca de sănătate poate fi aplicată înainte ca rezultatele examenului 

trichineloscopic să fie disponibile, în cazul în care medicul veterinar oficial este sigur de acea 

carne care provine de la animalul respectiv si nu va fi introdusa pe piata decât daca rezultatele 

analizelor sunt satisfăcătoare.  

 Marca de sănătate se aplică pe suprafaţa externă a carcasei, prin 

ştampilare cu tuş sau cu foc, astfel încât in cazul în care carcasele sunt tăiate în semicarcase sau 

sferturi ori semicarcasele sunt tăiate în 3 piese, fiecare piesă să poarte marca de sănătate.  

 Marcarea se efectuează sub responsabilitatea medicului veterinar oficial. 

Medicul veterinar oficial păstrează în condiţii de siguranţă, sub responsabilitatea proprie, 

instrumentele destinate marcării, pe care le predă personalului veterinar auxiliar la începerea 
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operatiunii de marcare şi numai in perioada necesară desfăşurării acesteia. Instrumentele se 

păstreaza în cutii metalice, închise cu sistem de siguranţă. Pe faţa interioară a capacului cutiei 

sau în cutie se va păstra inventarul cuprinzand evidenţa ştampilelor. Cutia metalică se păstreaza 

într-un dulap închis cu cheie. Predarea şi primirea ştampilelor se fac sub semnătura în registrul 

de evidenţă destinat monitorizării mişcării ştampilelor.  

 Marca de sănătate se aplică şi pe documentele comerciale însoţitoare 

eliberate de producător sau poate fi imprimată şi pe etichetă sau ambalaj, în vederea asigurării 

traşabilităţii acestora.  
                                                                                                                                                     Tabelul 2.1  

Tipuri de ştampile pentru marcarea cărnii 

   

  

Nr. 

Crt. 

Modelul ştampilei Semnificaţia ştampilei 

1 

 

 

 

Marcarea cărnii obţinute în unităţi autorizate pentru schimburi 

intracomunitare  

 

2 

 

 

Marcarea cărnii obţinute în unităţi care beneficiază de perioada de 

tranziţie  

 

3 

 

 

Marcarea cărnii proaspete obţinute de la porci în unităţi  

autorizate pentru schimburi intracomunitare si utilizata numai pe 

teritoriul Romaniei  

4 

 

 

Modelul mărcii care se aplică pe carnea şi pe produsele de 

origine animală necorespunzătoare pentru consum uman 

5 

 

 

Modelul mărcii de sănătate pentru carnea provenită de la 

porcinele domestice, crescute în exploataţii nonprofesionale, 

vaccinate cu vaccin viu atenuat  

 

6 

 

 

Marca specială de sănătate, pentru carnea provenită de la 

animalele tăiate de necesitate în afara abatorului  

 

7 

 
 

Ştampila specială aplicată pe carnea provenită de la porcine 

pentru care examenul privind decelarea Trichinella sp. a fost 

efectuat prin metoda trichineloscopică 
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Marca de sănătate trebuie sa fie:  

   a) o ştampilă de formă ovală, de 6,5 cm lătime şi 4,5 cm înălţime în cazul cărnii obţinute în 

unităţi autorizate pentru schimburi intracomunitare, ce poartă următoarele informaţii scrise cu 

caractere lizibile:  

   (i) în partea superioară: "ROMANIA" sau codul ISO al ţării "RO", scris cu majuscule;  

   (ii) în centru: numărul de autorizare al abatorului, acordat de către autoritatea veterinară 

centrală;  

   (iii) în partea de jos: abrevierea CE sau EC.  

   Literele trebuie să aibă o înălţime de 0,8 cm, iar cifrele, de 1 cm. Dimensiunile şi caracterele 

mărcii pot fi reduse pentru marcarea de sănătate a mieilor, a iezilor şi a purceilor;  

   b) marca de sănătate aplicată pe carnea obţinuta în unităţile aprobate pentru perioada de 

tranziţie este o ştampilă de formă rotundă, având diametrul de 3,5 cm, cu următoarele înscrisuri:  

   (i) în partea superioară: "ROMANIA", cu majuscule;  

   (ii) în centru: indicativul judeţului, urmat fără întrerupere de numărul de autorizare al unităţii. 

Imediat sub acesta se înscrie numărul de identificare al medicului veterinar oficial care asigură 

supravegherea veterinară a unitatii;  

   (iii) în partea inferioară: "CONTROLAT SANITAR-VETERINAR", cu majuscule.  

   Literele trebuie să aibă o înălţime de cel puţin 0,8 cm, iar cifrele, de cel puţin 1 cm. 

Dimensiunile şi caracterele mărcii pot fi reduse pentru marcarea de sănătate a mieilor, a iezilor şi 

a purceilor.  

 In vederea aplicării Programului strategic privind monitorizarea, controlul şi eradicarea 

pestei porcine clasice în România, carnea obţinută de la porcinele domestice crescute în fermele 

comerciale şi vaccinate cu vaccin de tip Marker, carnea obţinută de la porcinele crescute în 

exploataţiile nonprofesionale şi vaccinate cu vaccin viu atenuat, precum şi carnea obţinută de la 

porcinele sălbatice se vor marca astfel:  

   a) în cazul cărnii proaspete de porcine domestice crescute în ferme comerciale şi vaccinate cu 

vaccin Marker, care a fost obţinută in:  

   b) unităţile autorizate pentru schimburi intracomunitare, marca de sănătate este o ştampilă de 

formă hexagonală, având dimensiunile 6,5/3,5 cm, cu următoarele înscrisuri:  

   (i) în partea superioară: "ROMANIA", cu majuscule;  

  (ii) în centru: numărul de autorizare al unităţii, acordat de autoritatea veterinară centrală pentru 

efectuarea unor activităţi de comerţ intracomunitar;  

  (iii) în partea inferioară: "CONTROLAT SANITAR-VETERINAR", cu majuscule.  

   Literele trebuie sa aibă o înaltime de 0,8 cm, iar cifrele, de 1 cm. Dimensiunile şi caracterele 

mărcii pot fi reduse pentru marcarea de sănătate a purceilor:  

   c) unităţile aprobate pentru perioada de tranziţie, marca de sănătate este o ştampilă de formă 

rotundă, având diametrul de 3,5 cm, cu următoarele înscrisuri:  

   (i) în partea superioară: "ROMANIA",cu majuscule;  

   (ii) în centru: indicativul judeţului, urmat fără întrerupere de numărul de aprobare al unităţii;  

   (iii) în partea inferioară: "CONTROLAT SANITAR-VETERINAR", cu majuscule.  

   Literele trebuie sa aibă o inălţime de 0,8 cm, iar cifrele, de 1 cm. Dimensiunile şi caracterele 

mărcii pot fi reduse pentru marcarea de sănătate a purceilor;  

 În tabelul tabelul 2.1 sunt centralizate principalele tipuri de ştampile pentru marcarea 

cărnii, cu precizarea situaţiilor de utilizare. 
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2.3. Calitatea materiei prime 
 

 Din punctul de vedere al calităţii cărnii în carcasă, prin normele impuse de legislaţia 

europeană, un porc de 100 de kilograme in viu, cu un strat de slănină dorsală de 10 milimetri, 

este compus din corp gol  - 95 kilograme şi conţinutul intestinelor - 5 kilograme.  Continuând cu 

clasificarea carcaselor, corpul gol este compus din carcasă, care cântăreşte aproximativ 75 de 

kilograme, şi păr, sânge, intestine, organe, cu o masă de 20 de kilograme, din care comestibile 

sunt 3 kilograme, restul fiind necomestibile. Carcasa propriu-zisă este formata din carne 

comestibilă, cu o masă de 57 de kilograme, oase cântărind 7 kilograme, piele - 3 kilograme - şi 

cap, picioare de 8 kilograme. Potrivit definiţiei de specialitate, carcasa porcului înseamnă corpul 

unui porc sacrificat, eviscerat şi cu emisia sangvină efectuată, taiat de-a lungul liniei mediane 

(sau netaiat), făra limbă, păr, copite, organe genitale, osânza, rinichi şi diafragmă.  

 Carnea comestibilă a unui porc de 100 de kilograme sacrificat conţine ţesut gras, care are 

o masă de aproximativ 15 kilograme, din care muşchii cântăresc 3 kilograme, iar grăsimea - 12 

kilograme; ţesut de carne slabă, de aproximativ 42 de kilograme, din care muşchiul cântăreşte 40 

de kilograme, iar grăsimea, 2 kilograme. 

 In funcţie de procentul ţesutului muscular,  se stabileşte clasa carcasei (clasa S: peste 60%; clasa 

E: 55-60 %; clasa U: 50-55 %; clasa R: 45-50 %; clasa O: 40-45 %; clasa P: sub 40%.        

 Din punctul de vedere al încărcăturii microbiologice, carnea de porc trebuie să se 

încadreze în parametri maximi admişi de condiţiile microbiologice. Potrivit legislaţiei românesti 

in vigoare, respectiv Ordinul 494/2002 pentru aprobarea normelor cu privire la comercializare, 

carnea de porc, inclusiv carnea de porc separată mecanic, trebuie sa se încadreze în parametri 

microbiologici şi toxicologici (metale grele, reziduuri chimice), în limitele maxim admise 

stabilite prin legislaţia sanitară şi sanitar-veterinara în vigoare. Verificarea calităţii cărnii se face 

prin verificarea loturilor de produs, lotul fiind format din cantitatea de carne de porc provenită de 

la acelaşi furnizor, în aceeaşi zi de fabricaţie, din acelaşi sortiment, din aceeaşi specie, acelaşi tip 

de prelucrare, din aceeaşi stare termică şi care provine de la acelaşi producător. De asemenea, 

verificarea calităţii produselor se efectuează de către fiecare producător pentru certificarea cali-

tăţii. Astfel, carnea zvântată, refrigerată sau congelată nu trebuie să conţină germeni aerobi 

mezofili şi nici urme de salmonella. Organele de carne de porc nu trebuie, de asemenea, să 

conţină germeni aerobi mezofili şi salmonella, iar ponderea bacteriilor sulfito-reproducătoare nu 

trebuie sa depăşească 10/1 gram. Potrivit legii, nu este stabilită o valoare maxima admisă pentru 

numărul bacteriilor coliforme, E.coli, Stafilococ coagulazo-pozitiv, Bacillus cereus, Vibrio 

parahaemo-lyticus şi drojdii şi mucegaiuri pe cantitatea de carne de porc sau organe.  

 De asemenea, analiza microbiologică trebuie să evidenţieze dacă eşantionul de carne nu 

este infestat cu metale grele. Limitele maxime admise de arsen şi metale grele in carne şi 

produsele din carne şi in materiile prime folosite la fabricarea lor sunt următoarele: arsen - 0,1 

miligrame pe 1 kilogram carne, ficat sau rinichi de porc şi vită, şi 0,15 miligrame la 1 kilogram 

de mezeluri sau conserve şi semiconserve; concentraţia de cadmiu nu trebuie să depăşească 0,1 

miligrame intr-un kilogram de carne, 0,5 miligrame in ficat, 2 miligrame pentru kilogramul de 

rinichi şi 0,1 miligrame pentru mezeluri, conserve şi semiconserve; cantitatea maxim admisă de 

plumb este de 0,1 miligrame pentru un kilogram de carne şi un miligram la un kilogram de ficat, 

rinichi, mezeluri şi conserve; zincul nu trebuie sa depăşească 50 de miligrame într-un kilogram 

de carne, ficat, rinichi, mezeluri, conserve şi semiconserve, iar cuprul nu trebuie să depăşească 3 

miligrame pentru categoriile de produse amintite. Cantitatea de mercur nu trebuie să depăşească 

0,05 miligrame într-un kilogram de carne sau de ficat de porc şi 0,1 miligrame într-un kilogram 

de rinichi de porc sau mezeluri, conserve şi semiconserve.  
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De asemenea, concentraţia de amoniac n-ar trebui să depăşească 20 de miligrame la 100 grame 

de carne zvântată, 35 de miligrame pentru 100 grame de carne refrigerată, congelată sau tocată şi 

45 de miligrame pentru 100 de grame de carne sărată sau afumată. 

 În unităţile de producţie, în funcţie de starea termică, carnea de porc se depozitează la 

temperatura de maximum +4
0
C, determinată la os pentru semicarcase refrigerate şi în 

profunzime pentru celelalte forme de prezentare refrigerate, şi la temperatura de minimum -

18
0
C, determinată la os pentru semicarcase congelate şi în profunzime pentru celelalte forme de 

prezentare congelate.  

   Transportul cărnii trebuie să îndeplinească cerinţele legislaţiei în vigoare şi să fie autorizate 

sanitar-veterinar. Fiecare transport va fi însoţit de certificatul de sănătate publică veterinară, 

eliberat de medicul veterinar oficial care asigură supravegherea unităţii. De asemenea, trebuie 

ţinut cont de faptul că, uneori, carnea se poate contamina după tranşarea carcasei, prin 

manipularea incorecta a acesteia, prin intrarea carcasei în contact cu peretele sau cu suprafaţa de 

contact. 

 

2.4. Noţiuni privind standardele de calitate 
 

 Sistemul de Analiza Riscului prin Punctele Critice de Control (H.A.C.C.P.) este o  

abordare ştiinţifică a procesului de control în general şi a procesului de autocontrol, în  

particular. Este conceput pentru a preveni problemele ce pot avea loc prin asigurarea  faptului că, 

controalele sunt aplicate în orice punct al sistemului de producţie în care un  risc sau o situaţie 

critică poate avea loc. Riscurile includ contaminarea biologică, chimică  sau fizică a produselor 

alimentare.  

Serviciul de Inspecţie şi Siguranţa Alimentelor (FSIS) a publicat regulamentul final  în iulie 

1996 mandatând ca H.A.C.C.P. să fie implementat ca şi sistem al procesului de  control în toate 

întreprinderile inspectate de prelucrare a cărnii de porc şi pui.  

 De asemenea, FSIS a elaborat Modele Generice pentru fiecare proces, care pot fi  folosite 

pe bază de voluntariat de către întreprinderile inspectate. Modelele Generice au  fost revizuite şi 

îmbunătăţite de la publicarea iniţială. Modelul generic nu se intenţionează  a fi folosit “aşa cum 

este” el se adaptează condiţiilor specifice fiecărei unităţi.  

 H.A.C.C.P. este un sistem ştiinţific de autocontrol al procesului de fabricaţie, care a  fost 

îndelung utilizat în producerea alimentelor, pentru a preveni problemele care pot să  apară, 

folosindu-se punctele critice de control (P.C.C.) în procesul de fabricaţie, unde  riscul poate fi 

controlat, redus sau eliminat. O societate trebuie să aibă un sistem real, pentru a satisface 

cerinţele şi pentru a preveni alterarea produselor.  În prezent sistemul de calitate H.A.C.C.P. este 

destinat atât societăţilor înregistrate  cât şi celor autorizate care produc alimente cât şi 

furnizorilor lor pe întreg lanţul alimentar  şi are ca scop deţinerea de produse sigure care să se 

încadreze în parametrii prevăzuţi de  legislaţia în vigoare.  

 Este un sistem care tine sub control pericolele relevante pentru siguranţa  alimentara, prin 

intermediul Punctelor Critice de Control (P.C.C.) acestea reprezentând o  procedură, operaţie sau 

etapa din procesul tehnologic, pentru care se poate aplică un  control şi care este esentialul pentru 

prevenirea, eliminarea sau reducerea la un nivel  

acceptabil a unui pericol alimentar.  

 Implementarea sistemului H.A.C.C.P., se face în conformitate cu două standarde,  

după cum urmează:  

  SR EN ISO 22000 / 2005 – Sistem de management al siguranţei alimentelor. Cerinţe 

pentru orice organizaţie din lanţul alimentar.  
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  SR ISO / TS 22004 – Sistem de management al siguranţei alimentelor. Recomandări de 

aplicare pentru ISP 22000 / 2005.  

Este foarte important să se înţeleagă că programelor de igienizare sau alte programe preliminare, 

sunt parte importantă a aplicării H.A.C.C.P. în totalitatea lui.  

 Programele de măsuri preliminare se constituie într-o reţea de sprijin pentru  sistemul 

H.A.C.C.P. şi pot include:  

• programe de igienizare care prevăd activităţi de curăţenie şi menţinerea igienei, precum şi 

controlul insectelor şi dăunătorilor;  

• GMP (Practici Bune de Lucru) care reprezintă o combinaţie între instrucţiuni tehnologice 

şi proceduri de asigurare a calităţii (verificarea de conformitate a materiilor prime şi produselor 

finite, verificări în diferite etape ale procesului tehnologic);  

• SSOP (Proceduri Operaţionale Standard de Igienizare) care cuprind cerinţele sanitare 

minime ce trebuie să existe intr-o unitate de producţie alimentară 

  Multe cazuri de îmbolnăviri alimentare se datorează consumului de produse din carne, 

cauza fiind microorganismele prevăzute în flora intenstinală a animalelor sănătoase sau a celor 

bolnave, dar care n-au fost detectate la inspecţiile sanitar veterinare de rutină. Aceste 

microorganisme, prezente iniţial în număr redus, se pot înmulţi atunci când  

produsul este incorect prelucrat, transportat, depozitat sau preparat. Prevenirea îmbolnăvirilor de 

origine alimentară depinde, deci, de măsurile de control aplicate de-a lungul întregului circuit al 

produsului respectiv, de la animalul viu şi până la consumul  produsului finit.  

 Utilizarea unor practici bune de lucru (GMP), cuplate cu efectuarea unor analize de 

laborator ale produsului finit, nu dă întotdeauna rezultatele dorite. Problema siguranţei pentru 

consum a produselor finite poate fi rezolvată complet doar prin aplicarea sistemului  H.A.C.C.P., 

care permite identificarea şi menţinerea sub control a riscurilor identificate.  

 Este universal acceptat astăzi faptul că metoda H.A.C.C.P. este deosebit de  importantă 

pentru industria cărnii. Răspândirea acestor metode va spori încrederea  consumatorilor în 

produse de carne şi va reduce barierele în comerţul internaţional.  

 Industria cărnii şi a preparatelor din carne poate obţine mai multe beneficii prin  aplicarea 

metodei H.A.C.C.P., deoarece această metoda reprezintă instrumentul de management cel mai 

eficient, chiar din punct de vedere al costurilor, pentru producerea unor alimente cât mai sigure 

pentru consum cu tehnologia existentă.  

 Programul H.A.C.C.P. nu se elaborează pentru a înlocui norme şi directive curente sau 

programe existente în întreprindere. El trebuie să se concentreze pe prevenirea riscurilor pentru 

protejarea sănătăţii publice, să minimalizeze aceste riscuri sau, dacă este  posibil, să le elimine.  

 O mare problemă care poate să apară în industria cărnii este atunci când întreprinderea 

încearcă să includă toate procedurile standard de lucru intr-un plan H.A.C.C.P.  

 O a doua problemă majoră apare atunci când clienţii solicită ca toate cerinţele lor să  

fie incluse în planul H.A.C.C.P. al furnizorului.  

 În întreprinderile din Uniunea Europeană şi din alte ţări există două programe esenţiale 

aplicate la fabricarea produselor din carne: codurile de bune practici de lucru (GMP) şi 

programele de igienizare. Ambele programe fac parte efectiva din orice plan H.A.C.C.P., fără a-l 

substitui însă.  

 Normele GMP se refera la practici igienice de manipulare, la proiectarea igienică a 

instalaţiilor şi a secţiilor de prelucrare. Anumite coduri de bune practici de lucru nu au legătură 

directă cu siguranţa produsului. Dintre acestea amintim: dimensiunile meselor de lucru, gradul 

de înclinare a podelei pentru a se realiza o bună scurgere, iluminatul adecvat etc.  
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 Majoritatea au însă legătură directă cu siguranţa produsului şi fac parte din planul 

H.A.C.C.P..  

 O sarcină a întreprinderii va fi identificarea acelor speculaţii din programul GMP care 

sunt puncte critice de control.  

Programele de igienizare au mai multe aspecte, incluzând curăţirea echipamentului şi menţinerea 

igienei în mediul de fabricaţie, controlul insectelor şi al dăunătorilor (sursa de microorganisme 

patogene).Toate aceste elemente sunt considerate puncte critice de control.  

 Se impune o inspecţie vizuala zilnică a secţiilor de producţie, precum şi verificarea 

regulată a eficienţei curăţirii prin analize microbiologice.  

 Aplicarea H.A.C.C.P. în industria cărnii trebuie să înceapă de la nivelul fermelor, 

deoarece anumite probleme legate de siguranţa produsului finit se pot datora furajării, stării 

igienice a grajdurilor şi a animalelor ce urmează a fi sacrificate 

 Întrucât tehnologiile curente de sacrificare nu permit obţinerea unor produse lipsite  

de patogeni, trebuie elaborat şi aplicat un plan H.A.C.C.P., cu scopul de a minimaliza 

contaminarea.  

Elaborarea şi implementarea unui plan H.A.C.C.P. nu se poate realiza fără acordul şi sprijinul 

conducerii întreprinderii. Conducerea la vârf trebuie să se implice în definirea politicii şi 

obiectivelor întreprinderii, în selectarea echipei şi în implementarea planului.  Numai astfel se va 

putea realiza eficiente dorită.  

Principalele etape de elaborare a unui astfel de program sunt: 

a) Selectarea echipei H.A.C.C.P.  

 Faza iniţială în elaborarea şi aplicarea unui plan H.A.C.C.P. pentru orice unitate de 

procesare a cărnii o constituie alcătuirea unei echipe multidisciplinare. Din echipa fac parte 

specialişti din producţie, refrigerare, asigurarea calităţii, microbiologie, management. După 

selectarea echipei, membrii ei trebuie instruiţi în legătură cu riscurile microbiologice, chimice, 

fizice care trebuie monitorizate şi controlate.  

b) Descrierea produsului  

 Se stabileşte exact categoria de proces şi produsul , care trebuie să includă: 

1. Nume comun – carcase porc, capete (rât, limbă, creier, buză, fălci, urechi, creştetul capului / 

frunte) măruntaie (inimă, ficat, rinichi) viscere (stomac, intestine mici sau mari, rect, uter) ; 

2. Cum vor fi acestea utilizate – întreaga carcasă va fi prelucrată; 

3. Tipul de împachetare – carcasele: nu, capul, măruntaiele, viscerele: împachetate; 

4.Termen de valabilitate, temperatura: 14 – 21 zile funcţie de temperatura de depozitare, 

măruntaiele şi viscerele congelate la - 20°C;  

5. Locul de vânzare, cine sunt consumatorii şi modalitatea de utilizare – se va  vinde în întregime 

prin distribuitori către prelucrare;  

6. Instrucţiuni de etichetare – diferite tipuri de cărnuri refrigerate sau congelate, carcasele 

refrigerate;  

7. Modul de livrare – diferite tipuri de cărnuri livrate refrigerate sau congelate sub control, 

carcasele livrate refrigerate. 

Pe baza analizei şi identificării riscurilor, se stabilesc punctele critice de control. Limitele critice 

la operaţiile de abatorizare, unde nu se aplică tratamente termice, se stabilesc pentru toate, 

temperaturi, defecte vizibile, concentraţia soluţiilor de spălare şi dezinfectare, concentraţia de 

dezinfectant în apele de clătire. 
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2.5. Starea termică a materiei prime pentru tranşare 
 

  Carnea se livrează în stare caldă (carnea de bovine destinată fabricării bradtului), 

zvântată, refrigerată (0 ... 4oC) sau congelată (-18oC). Prin carne caldă se înţelege carnea 

de la bovine tăiate de curând care nu şi-a pierdut căldura animală şi nu a intrat în rigiditate 

musculară, ea livrându-se la 1 - 2 ore după tăiere. 

Carnea zvântată este carnea menţinută în condiţii naturale, în săli de zvântare, timp de circa 6 

ore, când ajunge la temperatura mediului înconjurător. Ea trebuie să prezinte la suprafaţă o 

membrană subţire şi uscată care protejează interiorul cărnii de infectare. Pe secţiune, muşchii 

trebuie să fie elastici, lucioşi, iar prin apăsare cu degetul nu trebuie să lase întipărituri. Culoarea 

muşchilor variază de la roz la roşu, în funcţie de specia, vârsta animalului şi starea lui de 

îngrăşare, iar culoarea grăsimii de la albă la galbenă, în funcţie de specie, vârstă şi alimentaţia 

animalului. Durata de păstrare a cărnii zvântate este de maximum 12 ore de la livrare. 

Carnea refrigerată este carnea răcită în camere frigorifice până la temperaturi superioare 

punctului crioscopic al sucului celular, având în straturile cele mai profunde (la os în regiunea 

coxo-femurală) temperatura maximă de 4
0
C. Carnea refrigerată trebuie să aibă suprafaţa uscată şi 

curată, musculatura elastică şi fermă, culoare mată pe secţiune. Urmele ce se formează la apăsare 

cu degetul revin repede, sucul din carne se obţine greu şi este limpede. 

 Semicarcasele de porc destinate fabricării semiconservelor de carne se supun refrigerării 

rapide, astfel încât în cel mult 30 de ore să se atingă la os temperatura de 2 – 4
0
C. Durata de 

păstrare a cărnii în stare refrigerată, destinată fabricării produselor de carne, este de maximum 72 

de ore, la umiditatea relativă de 90 - 95%, diferenţiat în funcţie de sortiment, pentru 

semiconserve 24 ... 36 de ore, iar pentru salamuri crude 24 ... 72 de ore, cu ventilarea continuă a 

spaţiilor de depozitare în regim de refrigerare. 

Carnea congelată este carnea răcită în spaţii frigorifice până la temperaturi cu mult sub punctul 

crioscopic al sucului cărnii, de obicei până la -15...-18
0
C în straturile cele mai profunde. La 

carnea congelată, muşchii sunt rigizi, consistenţa fiind tare, la lovire cu obiecte tari dă sunet clar. 

Culoarea la suprafaţă este normală uşor mai vie, iar pe secţiune, culoarea este roz-cenuşie. 

Culoarea se închide în timpul congelării, cu atât mai mult cu cât carnea este mai slabă. Durata de 

depozitare a cărnii congelate este în funcţie de temperatura atinsă în centrul termic al produsului 

(-15 … -18
0
C), parametri depozitării (temperatură, – 18 … -20oC şi umiditate relativă >90%, 

viteza de circulaţie a aerului 0,04 …0,05 m/s), prezenţa ambalajului şi calitatea acestuia. La 

fabricarea semiconservelor nu trebuie să se folosească cărnuri congelate şi decongelate. 

Carne decongelată. Decongelarea cărnii se poate realiza prin mai multe metode: 

- decongelarea în apă curgătoare este metoda cea mai rapidă, dar care nu este larg utilizată, 

datorită pierderilor la decongelare (8 ... 14%), care cresc cu creşterea temperaturii; consumului 

mare de apă pentru decongelare şi cantităţilor mari de ape uzate, care trebuie evacuate. 

Temperatura apei este cuprinsă între 10…15
0
C, dar poate varia în funcţie de sezon. La 

decongelare sunt create condiţii de dezvoltare a bacteriilor, ceea ce impune aplicarea unor 

tratamente termice mai severe, care determină pierderi la fierbere mai mari, ca urmare a separării 

apei din produsul umplut în membrane permeabile la vapori de apă sau în cutii. Creşterea 

numărului de bacterii reduce durata de păstrare a produsului şi afectează stabilitatea culorii şi 

aromei. Carnea destinată fabricării semiconservelor trebuie să aibă o încărcătură bacteriană de 

102 … 104 ufc/g. 

Conţinut iniţial de bacterii este afectat de mai mulţi factori: nivelul de igienă din timpul 

sacrificării animalelor, condiţiile de transport pentru carcase şi condiţiile igienice la operaţiile de 

tranşare, dezosare şi alegere; 
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- decogelarea în aer rece în tuneluri unde aerul cu temperaturi cuprinse între 4 … 8
0
C este 

vehiculat cu viteză ridicată. Metoda conduce la reducea pierderilor la decongelare (4 … 8%), dar 

necesită timpi şi spaţii mai mari de decongelare; 

- decongelarea cărnii în aparate în care este injectat abur la anumite intervale de timp. Avantajul 

principal al acestei metode este că nu se înregistrează pierderi la decongelare sau se înregistrează 

pierderi de 1 … 2%. Ciclul de decongelare este de 10 ... 14 ore, dar sunt necesare mai multe 

aparate, atunci când trebuie decogelate cantităţi mari de carne. Aburul este injectat în aparat 

pentru o perioadă scurtă de timp şi apoi este răcit prin trecerea unui curent de aer rece prin 

aparat. Ciclurile de injectare abur şi de răcire cu aer se repetă de mai multe ori pentru 12 ... 18 

ore şi carnea este decongelată până la temperatura optimă pentru procesare de 0 ... 3
0
C. La 

decongelarea în abur sunt utilizate diferite programe, în funcţie de materialul de decongelat, iar 

pierderile sunt de 4 ... 5%, semnificativ mai mici, decât la decongelarea cu apă potabilă. La 

fabricarea semiconservelor nu este indicată folosirea cărnii semicongelate datorită injectării 

necorespunzătoare, cu afectarea culorii, aromei şi a proteinelor în zonele neinjectate. Injectarea 

saramurii în carnea semicongelată distruge structura fibrei ţesutului muscular şi conduce la pungi 

cu gel, vizibile în produsul finit. Pentru preparatele de carne, cea mai bună carne de este cea care 

provine de la animale cu stare medie de îngrăşare. Pentru fabricarea conservelor de carne se 

recomandă carnea de la bovine în vârstă de 4 ... 7 ani cu stare bună de îngrăşare, iar cea de la 

porcine provenită de la porci semigraşi, în vârstă de 10 ... 18 luni. Pentru obţinerea conservelor şi 

semiconservelor de carne nu este indicat a fi folosită carnea provenită de la scroafe în gestaţie, de 

la vieri sau de la porci castraţi prea târziu, precum şi carnea caldă (conserve), deoarece sucul 

rezultat la sterilizare este tulbure şi de culoare brună neplăcută. 

 

2.6. Echipamente de evaluare cantitativă a materiilor prime 
 

    Pentru evaluarea cu precizie a cantităţilor de materii prime se utilizează dozatoare 

gravimetrice care pot fi: balanţe de laborator - pentru cantităţi foarte mici , balanţe comerciale - 

pentru cantităţi mici, bascule – pentru cantităţi mari şi bascule semiautomate sau automate de 

măsurare grefate pe liniile  de transport - pentru carcase, semicarcase sau sferturi de carcase. 

 Balanţele de laborator  

pot fi cu talere sau analitice. 

În figura 2.1 sunt prezentate 

ambele variante. Balanţa cu 

talere (fig. 2.1.a) este un 

aparat de cântărit de precizie 

superioară de tip optico-

mecanic, cu taler plasat în 

partea superioară şi cu 

posibilitatea de a efectua 

cântăriri "de subsol". 

Balanţa analitică prezentată 

în figura 2.1.b se utilizează 

pentru cântărirea produselor 

sau materialelor în laboratoare de industrie alimentară, farmaceutică, etc., acolo unde sunt 

necesare cântăriri cu precizie de ordinul 10
-7

. Instalarea balanţei se va executa numai de un 

specialist autorizat de Institutul Naţional de Metrologie. 

 
                  a.                                         b. 

Fig. 2.1 Balanţe de cântărit  
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Balanţa comercială 

prezentată în figura 2.2  

are limite maxime de 10 

sau 20 kg, diviziuni de 5 

sau 10 g şi se utilizează 

în industria cărnii pentru 

cântăriri de mărfuri şi 

materiale.  

Pot avea unul sau două  

unul pentru marfă, 

respectiv unul pentru 

marfă şi altul pentru 

mase ce depăşesc 1 kg. 

Sunt prevăzute cu două cadrane, divizate de la 0 la 1000g, dispuse pe cele două părţi. 

          Basculele de cântărit (fig. 2.3) au limitele de cântărire de la  50 ... 5000 kg, diviziuni de la 

0,05 ... 5 kg, platforme de la 0,5 x 0,5 m ... 2,5 x 1,5 m, montate deasupra solului, se utilizează 

pentru cântărirea materialelor manipulate cu cărucioare, macarale sau electrostivuitoare. Se 

realizează şi în variante care permit amplasarea platformei la 

nivelul pardoselii.  

            Bascula semiautomată (fig. 2.4) are limita maximă de 

500 kg, diviziuni de 500 g, lungimea căii mobile de 800 mm, 

se utilizează pentru cântărirea cărnii sub formă de carcase 

întregi, jumătăţi sau sferturi şi în general pentru orice produse 

transportabile pe cale aeriană, în abatoare, depozite 

frigorifice, etc.. Produsele sunt deplasate manual cu ajutorul 

cărucioarelor sau cârligelor pe calea aeriană şi sunt oprite la 

cântărirea şi înscrierea datelor, după care sunt transportate 

mai departe. 

Poziţia capului automat de cântărire, în raport cu bascula 

poate fi aleasă la stânga sau dreapta. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fig. 2.2 Balanţă comercială  

 

 
Fig. 2.3 Basculă de cântărit  

 

 
Fig. 2.4 Basculă semiautomată  
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3. TRANŞAREA ŞI DEZOSAREA CĂRNII 

 

3.1. Generalităţi 
 

 Carnea destinată fabricării produselor se supune operaţiilor de tranşare, dezosare şi 

alegere. 

 Tranşarea este operaţia tehnologică prin care sferturile, jumătăţile şi carcasele întregi 

sunt împărţite în porţiuni anatomice mari (pulpă, spată, muşchi, piept, etc.). 

 Dezosarea este operaţia prin care se separă de oase ţesuturile muscular, gras şi 

conjunctiv. 

 Alegerea cărnii se face pentru îndepărtarea tendoanelor, grăsimii, fasciilor de acoperire, 

aponevrozelor, cordoanelor vasculare şi nervoase, cartilajelor,resturilor de oase, cheagurilor de 

sânge şi a zonelor cu ştampilă. În cadrul acestei operaţii se realizează şi sortarea cărnurilor pe 

calităţi, după valoarea alimentară, luându-se drept criteriu de sortare cantitatea de ţesut 

conjunctiv şi grăsime din carnea aleasă. Carnea se alege pe trei calităţi şi anume: 

 Carne de calitatea I. Bucăţi de carne de mărime şi formă relativ uniforme, alese de 

grăsime şi ţesut conjunctiv, care conţin circa 6 - 8% ţesut gras şi conjunctiv vizibile, obţinute, în 

principal, de la pulpă şi spată. Se utilizează pentru fabricarea salamurilor, semiconservelor şi 

conservelor de cea mai bună calitate. 

 Carne de calitatea a II-a. Bucăţi de carne de mărime şi forme neregulate, parţial alese de 

ţesut conjunctiv, cu circa 15% (6 … 20%) ţesut gras vizibil, obţinute, în principal, de la spată. Se 

utilizează pentru obţinerea semiconservelor, conservelor, pastelor de carne sau a produselor de 

calitate medie. 

 Carne de calitatea a III-a. Bucăţi de carne de mărime neuniformă cu un procent de 

grăsime şi ţesut conjunctiv de 25%, obţinute în timpul dezosării şi alegerii cărnurilor de calitatea 

I, a II-a şi a cărnurilor de la cap şi piept. Carnea de calitatea a III-a se utilizează pentru fabricarea 

pastelor de carne pentru toate sortimentele de salamuri fierte de calitate medie şi redusă. 

 Carnea foarte grasă este constituită din bucăţi de carne care conţin circa 50% ţesut 

conjunctiv şi gras, derivate de la toate operaţiile de alegere. Ea se utilizează ca ingredient gras la 

pastele de carne de calitate medie şi slabă sau la injectarea de tip carne în carne. 

 Modul de alegere a cărnii de porc depinde de destinaţia cărnii alese. La alegerea cărnii 

pentru salamuri crude se impune îndepărtarea completă a grăsimii moi, deoarece conduce la 

defecte de fabricaţie care apar în timpul uscării, la creşterea duratei de uscare, la obţinerea unor 

produse fără aspect mozaicat în secţiune, la obţinerea unor batoane fără consistenţă fermă; 

ţesutul conjunctiv, în special cel lax, trebuie îndepărtat, deoarece în timpul pregătirii pastei se 

poate transforma într-un film proteic care îngreunează pierderea de umiditate. Bucăţile de carne 

trebuie tăiate la greutate de 100 … 150 g, pentru a uşura scurgerea. Carnea aleasă la roşu şi 

slănina tare, tăiată în cuburi cu latura de 3 cm, nu trebuie să prezinte puncte hemoragice. 

 Standardele de calitate bazate pe compoziţia chimică medie prevăd pentru 

carnea lucru un conţinut de apă de 53%, grăsime 33%, şi proteine 9% (7% ţesut muscular şi 2% 

ţesut conjunctiv). 

 

3.2. Tranşarea cărnii de vită 
 

 Carnea de vită este recepţionată sub formă de sferturi sau uneori jumătăţi. Acestea sunt 

întâi tranşate, după cum urmează: sfertul anterior (din faţă) este împărţit în trei bucăţi, iar cel 
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posterior (din spate) în două părţi. În timpul tranşării, sferturile de bovine sunt atârnate în 

cârligul cuierului sau liniei aeriene. De la sfertul anterior se desface întâi spata. care cuprinde 

întreg piciorul anterior. Ea se desprinde de trunchi prin ridicarea piciorului şi tăierea ţesutului 

conjunctiv aponevrotic şi a muşchilor care o leagă de coşul 

pieptului. Următoarea parte care se separă de la sfertul anterior este 

gâtul, separarea acestuia făcându-se printr-o tăietură cu satîrul între 

ultima vertebră cervicală şi prima vertebră dorsală. Rămâne după 

separarea spetei şi gâtului ultima bucată, formată din coşul 

pieptului. Liniile pe care se face separarea porţiunilor anatomice 

din sfertul anterior de vită sunt reprezentate în figura 3.1.  De la 

sfertul posterior se desface întâi regiunea lombară împreună cu 

muşchiul (fileul) şi ultimele două coaste. Separarea acesteia se face 

printr-o tăietură în ultima vertebră lombară şi osul sacrum. După 

această separare porţiunea rămasă este formată din pulpă şi fleică. 

Liniile pe care se face separarea bucăţilor din sfertul posterior sunt 

reprezentate în figura 3.2. Bucăţile tranşate se aşează pe masa de 

dezosare. 

Din sfertul anterior se pot scoate următoarele porţiuni anatomice: 

— Spata cuprinde musculatura, care îmbracă oasele scapulum şi humerus; 

— Gâtul cuprinde vertebrele cervicale cu musculatura de acoperire; 

— Rasolul din faţă cuprinde musculatura de acoperire a oaselor radius şi cubitus; 

— Sternul cuprinde osul stern şi capetele cartilaginoase ale coastelor; 

— Antricotul cuprinde regiunea spinării, delimitată de 

tăieturile dintre a 5-a şi a 6-a coastă şi a 11-a şi a 12-a 

coastă, cu treimea superioară a coastelor în lungime de 

12—18 cm. La detaşarea antricotului se va folosi cuţitul şi 

ferăstrăul; 

— Greabănul cuprinde primele 5 vertebre dorsale cu 

treimea superioară a coastelor. Limita din faţă trece între 

ultima vertebră cervicală şi prima vertebră dorsală de-a 

curmezişul gâtului, iar cea din spate pe linia de despărţire 

de antricot. Se detaşează cu ajutorul cuţitului şi al 

ferăstrăului; 

— Pieptul rămâne ca piesă întreagă şi este format din primele 11 coaste cu carnea, care le 

acoperă sau poate fi împărţit în două 

piese: capul de piept şi mijlocul de 

piept, prin continuarea tăieturii de 

separare a greabănului de antricot. 

Din sfertul posterior se pot tranşa 

următoarele porţiuni anatomice:  

— Coada cuprinde vertebrele 

coccigiene; 

— Muşchiul cuprinde muşchii 

psoaşi din regiunea sublombară, 

întinzându-se până sub ilium; 

— Vrăbioara cu fleica cuprinde 

regiunea spinării dintre coastele 

 
Fig. 3.1 Tranşarea 

sfertului anterior de vită 

 
Fig. 3.2 Tranşarea sfertului 

posterior de vită 

 
 Cheia din spate 

Rasol din spate 

cu cheie 

Pulpă 

Fleică 

Piept 

Blet cu faţă 

Cap de piept cu 
mugure 

Rasol cu cheie 

Gât cu junghietură şi salbă  

Antricot 

Blet cu faţă 

Gât cu junghietură şi salbă  

Rasol cu cheie inclusiv rasol nemţesc  

Piept 

Spată 

Antricot 

Greabăn 

Greabăn 

Coadă 

Muşchi 

Vrăbioară 

 
 

Fig. 3.3  Schema de tranşare a semicarcasei de bovine 
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a 11-a şi a 12-a până la ultima vertebră lombară, împreună cu peretele abdominal; 

— Pulpa cuprinde oasele bazinului şi femurul cu muşchii de acoperire; 

—  Rasolul din spate cu cheia cuprinde musculatura ce acoperă oasele tibia şi peroneul. 

Detaşarea acestor porţiuni se face din cârlig, sfertul posterior fiind agăţat de tendonul 

rasolului. 

Părţile anatomice rezultate în urma tranşării semicarcasei de bovine sunt redate în figura 3.3. 
 

3.3. Dezosarea cărnii de vită 
 

 Pentru dezosarea cărnii de vită se folosesc cuţite obişnuite sau dispozitive acţionate me-

canic (cuţite Whizard), cu care sunt dotate fabricile. Prin operaţia de dezosare se urmăreşte 

separarea cărnii de pe oase. Aceasta se execută manual şi cere o îndemânare şi pregătire specială 

(metodele de dezosare nu sunt uniforme, ele variind de la întreprindere la întreprindere)|.  

 În linii generale operaţiile de dezosare pentru carnea de bovine se desfăşoară astfel: 

 Spata se aşează pe masă cu faţa internă în sus, cu cotul spre muncitor, întâi se desprinde 

carnea din jurul articulaţiei cotului (humero-radio-cubitală), apoi carnea de pe osul braţului 

(humerus) şi antebraţului (radius) şi de pe articulaţia spetei (scapulo-humerală) scoţându-se 

oasele din carne. 

După aceasta se întoarce spata cu 180° şi se desprinde carnea de pe faţa externă, se 

dezarticulează spata şi se taie cartilajul de prelungire a spetei, care rămâne în carne; se smulge 

spata care rămâne curată, fără carne şi grăsime pe ea. Apoi se curăţă de came osul braţului. 

 Gâtul se aşează cu apofizele spinoase în sus, cu partea anterioară spre muncitor. Se taie 

carnea dintre vertebre, apoi lateral şi la urmă de pe faţa inferioară. Se va evita tăierea cartilajelor, 

deoarece ulterior se aleg greu. 

        Coşul pieptului se aşează pe masă cu faţa internă în sus şi se separă diafragma (cureaua). 

Se separă mai întâi coastele de osul pieptului prin secţionarea articulaţiei. Apoi se aşază cu faţa 

externă în afară, cu apofizele spinoase în stânga. Se face o secţiune longitudinal-transversală pe 

coaste, la locul de unire a acestora cu vertebrele. Se scot muşchii aşezaţi de-a lungul spinării, 

după care se desprinde carnea dintre vertebre şi dintre coaste, fâşii înguste, având grijă să nu se 

taie şi cartilajele dintre vertebre. 

 Regiunea lombară se dezosează desprinzând întâi muşchiul de pe faţa internă şi externă a 

vertebrelor lombare. După aceasta se curăţă carnea de pe ultimele două coaste. 

 Pulpa se dezosează începând cu ridicarea cărnii de pe gambă (osul tibia), care se 

dezarticulează de la osul coapsei. După înlăturarea osului gambei (tibia), pulpa se întoarce cu 

şaua (coxalul) spre muncitor, ridicându-se carnea de pe ea. După aceasta, se scoate osul coapsei 

(femurul) la urmă, desfăcând carnea, se extrage rotula. 

Metoda de tranşare descrisă nu ţine seama de deosebirea dintre cele două părţi ale corpului 

animal (stânga şi dreapta). 

Dezosarea diferenţiată se execută după cum urmează: 

a. Dezosarea spetei stângi.   
Spata se aşează pe masă cu partea internă în sus, cu osul radius şi cubitus spre stânga. 

Se desface carnea de pe suprafaţa osului humerus prin mişcarea cuţitului dinspre muncitor 

(cuţitul merge pe os cu tăişul dinspre muncitor spre în afară), începând de la articulaţia cotului 

spre articulaţia spate. Se taie apoi carnea de pe partea stângă a osului humerus şi scapul prin 

mişcarea cuţitului dinspre muncitor. Carnea de pe partea dreaptă se taie, începând de la fosa 

olecraniană a humerusului în sus, prin ridicarea cuţitului dinspre muncitor. Carnea de pe partea 

dreaptă a osului cubitus se separă prin mişcarea cuţitului spre muncitor, începând din articulaţia 
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osului radius cu humerusul în direcţia capului. Carnea din partea stânga a osului radius se taie 

începând de la capul osului radius în direcţia capului, prin mişcarea cuţitului spre muncitor. 

După aceea prin mişcarea cuţitului dinspre muncitor, se taie carnea de pe capul osului radius, 

separându-se apoi oasele radius şi cubitus şi osul humerus. 

După înlăturarea oaselor cubitus şi radius, spata se întoarce cu osul spetei spre muncitor. 

Capul osului spetei se curăţă de carne şi se separă carnea de pe partea stângă a osului spetei prin 

mişcarea cuţitului spre muncitor, după care se curăţă de carne capul spetei pe partea internă şi 

ciocul olecraniului, se smulge osul spetei printr-o sucitură spre muncitor. Se curăţă de carne 

capul superior şi se separa definitiv osul humerus de carne prin curăţarea capului său inferior. 

b. Dezosarea spetei drepte.  

Spata dreaptă se aşează la fel ca şi cea stângă cu partea internă în sus, cu oasele cubitus şi 

radius spre muncitor, carnea de pe suprafaţa osului humerus se detaşează la fel ca la dezosarea 

spetei stângi. Carnea de pe partea stângă a osului cubitus se separă prin mişcarea cuţitului spre 

muncitor începând de la articulaţia humerus - radială în direcţia capului. Carnea de pe partea 

dreaptă a osului radius se separă începând de la tuberozitatea osului radius în direcţia capului, 

mişcarea cuţitului dinspre muncitor. Apoi, prin mişcarea cuţitului dinspre muncitor, se separă 

carnea de tuberozitatea osului radius şi articulaţia cu osul humerus la fel cum s-a executat şi la 

partea stângă, după care se face separarea definitivă a oaselor cubitus şi radius. După aceasta, 

spata se întoarce cu 180°, cu osul spetei şi capul inferior al osului humerus spre muncitor. Carnea 

de pe partea stângă a osului humerus şi a spetei se separă prin mişcarea cuţitului spre muncitor. 

Se curăţă capul osului spetei şi se separă carnea de pe partea dreaptă a osului spetei prin mişcarea 

cuţitului dinspre muncitor. Se separă carnea de pe suprafaţa osului spetei prin smucitură spre 

muncitor, rupându-se totodată cartilajul. Se curăţă capul spetei pe partea internă şi spina 

acromienă şi se detaşează definitiv osul spetei, la fel ca la spata stângă. Carnea de pe partea 

stângă a osului humerus se detaşează începând de la capul superior spre cel inferior prin 

mişcarea cuţitului spre muncitor. Cartilajul spetei rămas la carne se îndepărtează în timpul 

alegerii cărnii. 

c. Dezosarea diferenţiată a gâtului.  
Dezosarea jumătăţii stingi a gâtului. Jumătatea stângă a gâtului se aşează cu partea secţionată 

în sus, cu resturile apofizelor spinoase la stângă, cu atlasul spre muncitor. După aceasta se curăţă 

atlasul de pe partea stângă şi se răsuceşte gâtul spre dreapta cu 45°. Carnea de pe resturile 

apofizelor spinoase se separă începând de la vertebra a 2-a spre a 7-a, prin mişcarea cuţitului în 

zigzag spre muncitor. După aceea se întoarce gâtul cu resturile apofizelor spinoase în jos şi se 

separă carnea prin mişcarea cuţitului spre muncitor. 

Dezosarea jumătăţii drepte a gâtului. Jumătatea dreaptă a gâtului se aşează cu partea 

despicată în sus, cu atlasul spre muncitor, cu apofizele spinoase la dreapta. Apoi se separă carnea 

începând de la atlas spre vertebra a 7-a, prin mişcarea cuţitului spre muncitor. 

Gâtul se întoarce cu 180° în jurul coloanei vertebrale de la stângă spre dreapta, cu secţiunea în 

jos, cu apofizele spinoase la stângă, cu atlasul spre muncitor. Apoi se curăţă atlasul şi se. separă 

carnea începând de la vertebra a 2-a spre vertebra a 7-a. După aceea se separă carnea de pe 

suprafaţa dreaptă începând de la vertebra a 7-a spre a 2-a (de la muncitor). Carnea se separă 

definitiv de pe apofizele spinoase, începând de la vertebra a 3-a spre a 7-a (spre muncitor), prin 

mişcarea cuţitului de la vertebră spre capătul apofizei spinoase. La dezosarea gâtului nu se 

admite tăierea cartilajelor de pe apofizele spinoase şi vertebre, deoarece aceasta îngreuiază alesul 

cărnii. 
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d. Dezosarea diferenţiată a coastelor.    
     Dezosarea jumătăţii drepte. Se aşează cutia, toracică cu partea internă în sus, cu capetele 

coastelor spre muncitor, cu vertebra a 13-a la dreapta muncitorului. Apoi se curăţă resturile de 

diafragmă, se scoate carnea de pe vertebrele dorsale prin mişcarea cuţitului de la prima coastă 

spre ultima coastă. După aceea, cutia toracică se întoarce cu apofizele spinoase spre muncitor, cu 

prima coastă la dreapta muncitorului, se secţionează ligamentul cervical prin mişcarea cuţitului 

de la ultima coastă spre prima coastă (spre muncitor). 

Se curăţă apofizele spinoase, în direcţia de la ultima coastă, la prima,prin două mişcări: prima pe 

suprafaţa apofizei a 2-a în profunzime, spre apofizele spinoase, fără să se taie muşchiul spinal 

 După aceea, cutia toracică se întoarce cu partea externă în sus, cu apofizele spinoase spre 

muncitor, cu ultima coastă la dreapta muncitorului. Prin mişcarea cuţitului la muncitor se face o 

secţiune oblică a ţesutului muscular pe coaste, începând de la mijlocul ultimei coaste în direcţia 

primei coaste. Apoi se secţionează muşchiul de la baza coastelor, prin mişcarea cuţitului spre 

muncitor, după care se separă muşchiul spinal de apofizele spinoase, prin mişcarea cuţitului de la 

vertebră spre capătul apofizei, în direcţia de la ultima coastă spre prima coastă. Se taie carnea de 

pe suprafaţa coastelor, începând de la ultima coastă spre gât, prin mişcările cuţitului de la 

muncitor spre capătul coastei; prima mişcarea în lung, se face deasupra suprafeţei plate a coastei, 

prin a doua mişcare se acţionează muşchii de pe partea stângă a coastei, iar prin a treia mişcare 

cei de pe partea dreaptă a coastei următoare. 

 Se scoate, în sfârşit, carnea de pe coaste, la articulaţia coastelor cu vertebrele, în direcţia 

de la prima coastă spre ultima şi se curăţă vertebrele intercostale. 

     Dozosarea jumătăţii stingi. Această parte a cutiei toracice nu are apofize spinoase; după 

curăţirea suprafeţei interne, cutia toracică se întoarce cu partea externă în sus, cu coloana 

vertebrală spre muncitor, cu prima coastă la dreapta muncitorului. După aceea, se secţionează 

incomplet carnea de pe coaste, începând de la jumătatea primei coaste în direcţia ultimei coaste, 

prin mişcarea cuţitului dinspre muncitor. Carnea se scoate prin mişcarea cuţitului dinspre 

muncitor pe 1/3 din coaste şi se taie pe vertebre muşchiul (fileul) începând de la prima coastă 

spre ultima. Cutia toracică se întoarce cu capetele coastelor spre muncitor, cu ultima coastă spre 

dreapta. Carnea rămasă pe suprafaţa coastelor se separă începând de la ultima coastă la prima, 

prin mişcările următoare ale cuţitului; se taie carnea de pe suprafaţa plată a coastelor şi prin a 

doua mişcare se secţionează carnea dintre coaste de pe partea stângă, pe 3/4 din lungimea 

coastelor. Cutia toracică se întoarce, apoi se curăţă carnea dintre coaste de pe partea dreaptă şi de 

pe cea stângă a coastelor. 

e. Dezosarea regiunii lombare (fileul).  
De obicei regiunea lombară se aduce la dezosat cu muşchiul psoas detaşat. 

Regiunea lombară este despicată în două jumătăţi: dreaptă şi stângă. Apofizele spinoase rămân la 

jumătatea dreaptă. Jumătatea dreaptă a regiunii lombare se pune pe masă cu suprafaţa internă 

spre muncitor, cu vertebrele la dreapta şi după aceea se curăţă carnea de pe vertebrele lombare. 

După aceea, se întoarce fileul cu suprafaţa externă spre muncitor şi se separă carnea de pe partea 

externa a apofizelor spinoase. Prin operaţia următoare se separă carnea de pe vertebrele lombare. 

La dezosarea jumătăţii stângi a regiunii lombare se separă întâi carnea de pe vertebrele 

lombare; prin a doua operaţie se separă carnea de pe apofizele laterale. După aceea, fileul se 

întoarce şi, printr-o tăietură de zigzag, se separă carnea de pe suprafaţa externă a vertebrelor 

lombare şi între acestea, iar printr-o ultimă operaţie se scoate carnea într-o bucată întreagă. 

f. Dezosarea pulpei stângi.  
      Pulpa stângă se aşează pe masă crosul bazinului spre muncitor, cu osul ilium oblic spre 

stânga. Apoi, carnea se taie incomplet pe partea internă a osului bazinului, începând din partea 
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pubiană şi terminând cu curăţirea unghiului extern al iliumului. Carnea se separă de partea 

externă a osului bazinului, iar după aceea se separă definitiv osul bazinului. Carnea de pe partea 

stângă şi dreaptă a osului tibia se separă prin mişcarea cuţitului spre muncitor. Apoi, osul tibia se 

extrage din carne. Carnea de pe partea stângă a osului femur se separă începând de la capul 

superior spre cel inferior, cu mişcarea cuţitului spre muncitor. Carnea de pe partea dreaptă a 

osului femur se separă prin mişcarea cuţitului spre muncitor, începând de la capul superior spre 

cel inferior, cu separarea tecilor tendinoase. Apoi se face detaşarea definitivă a osului femur. 

g. Dezosarea pulpei drepte.  

     Pulpa dreaptă se aşează cu osul bazinului spre muncitor, cu osul ischium la stânga. Carnea 

de pe partea internă a osului bazinului se separă începând de la partea pubiană şi terminând prin 

curăţirea unghiului extern al iliumului. Apoi se separă ţesutul muscular de pe partea externă a 

osului bazinului, se face curăţirea părţii externe a osului bazinului şi detaşarea definitivă a osului 

bazinului la aripa osului ilium. După aceea piciorul se întoarce cu osul tibia spre muncitor. 

Carnea de pe partea stângă şi dreaptă a osului tibia se separă prin mişcarea cuţitului spre 

muncitor. Apoi se detaşează definitiv osul tibia de carne. Carnea de pe partea stângă a osului 

femur se separă prin mişcarea cuţitului spre muncitor, începând de la capul superior spre cel 

inferior, prin mişcarea cuţitului spre muncitor. Apoi se detaşează definitiv osul femur. 

Teaca tendinoasă şi rotula rămân la partea moale a cărnii şi se înlătură în timpul alesului 

cărnii. 

 

3.4. Alegerea cărnii de vită 
 

Operaţia de alegere a cărnii de vită se execută în scopul îndepărtării din carne a tendoanelor, 

aponevrozelor, cartilajelor, oscioarelor şi cordoanelor neuro-vasculare. Toate acestea se numesc 

flaxuri. O dată cu operaţia de alegere a cărnii se face şi sortarea ei pe calităţi. Totodată se 

îndepărtează şi o parte din grăsime. Alegerea se execută aşezând bucăţile de carne cu 

aponevrozele în jos, separând de pe aceasta carnea cu ajutorul cuţitului, care se ţine foarte mult 

înclinat, lipit de aponevroze, trăgând carnea şi împingând cuţitul dinspre muncitor. Muşchii se 

separă în lung, pe linia de unire, în fâşii lungi, în greutate de circa 300—400 g. 

Carnea de bovine se împarte în trei calităţi, în funcţie de regiunea anatomică şi de proporţia de 

ţesuturi conjunctive şi seu: 

— calitatea I, care conţine cel mult 6% ţesut conjunctiv; 

— calitatea a Il-a, care conţine până la 20% ţesut conjunctiv; 

— calitatea a IlI-a, care conţine peste 20% ţesut conjunctiv. Carnea astfel aleasă şi tăiată (se 

menţionează că la alegerea cărnii din ţesutul conjunctiv nu se separă decât flaxurile groase) în 

bucăţi în greutate de circa 300 g se aşează în lăzi, separat de cele trei calităţi. Deosebit de aceasta 

se aleg flaxurile şi oasele în lăzi separate. 

La alegerea cărnii de vită rezultă aproximativ sortimentele prezentate în tabelul 3.1  
                                                                                                               Tabelul 3.1 

Valorile procentuale ale principalelor sortimente rezultate din 

 tranşarea cărnii de vită şi mânzat 

Sortimentul A, % B, % C, % 

Carne lucru I 23,00 22,60 24,50 

Carne lucru II 27,00 28,85 27,60 

Carne lucru III 6,40 2,80 5,50 

Muşchi fasonat, preambalat în 1,60 1,60 1,60 
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pachete de 0,150 şi 0,250 kg 

Amestecuri de carne pentru 

mâncăruri (gât cu junghietură şi 

salbă, şira de antricot şi vrăbioară, 

coadă) neambalate 

10,00 10,00 10,00 

Antricot + vrăbioară cu os calitatea 

I, preambalat în pachete de 0,5 şi 1 

kg. 

8,70 8,70 8,70 

Cap piept cu os pentru semipreparate 

culinare 

 6,50  

Oase cu valoare 3,90 1,40 3,80 

Oase DCA 15,70 15,70 14,30 

Seu 2,85 2,90 2,90 

Tendoane 0,40 0,50 0,60 

Scăzământ 0,45 0,45 0,50 

Scăzământ 0,45 0,45 0,50 

Notă: 

A- Bovină adultă tranşată pentru conserve, salamuri crude, preparate; 

B- Bovină adultă tranşată pentru conserve, salamuri crude, preparate şi semipreparate culinare; 

C- Mânzat tranşat pentru industrie. 

 

3.5. Tranşarea cărnii de porc 
 

 Spre deosebire de carnea de bovine, carnea de porc se tranşează în mai multe bucăţi, care 

sunt întrebuinţate, în cea mai mare parte, ca atare pentru preparate speciale, cum ar fi: şunca, 

muşchiul, diferite afumături etc. 

De aceea, tranşarea cărnii de porc se face diferenţiat, în funcţie de sortimentele care sunt de 

fabricat în ziua sau în perioada respectivă. Astfel, când se urmăreşte să se obţină cât mai multe 

preparate speciale tranşarea se face scoţând toate porţiunile separat. Când se lucrează mai mult 

salamuri, atunci se caută să se obţină cât mai multă carne de lucru. Aceasta se întâmplă numai în 

cazuri speciale şi duce la o întrebuinţarea neraţională a cărnii de porc. 

La o tranşare raţională  a cărnii de porc în vederea obţinerii preparatelor din carne şi 

semiconserve se obţin procentele sortimentale prezentate în tabelul 3.2  
                                                                                                          Tabelul 3.2  

Rezultatele tranşării cărnii de porc în vederea obţinerii 

preparatelor şi semiconservelor 

 

Tranşare porc opărit 
pentru industrie( 
preparate din carne) 

% Tranşare porc opărit 
pentru semiconserve 
şi industrie 

% 

Carne pulpă 17,0
0 

Carne pulpă 
semiconserve 

5,5 

Carne porc lucru 11,9
0 

Carne spată 
semiconserve 

3,8 

Muşchi fabrică 6,40 Chopped ham 1,7 

Piept costiţă 16,5
0 

Chopped pork 1,3 
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Muşchi degresat 

pentru produse 

superioare 

0,75 Carne lucru bradt 1,4 

Slănină 27,0
0 

Muşchi 
semiconserve 

1,8 

Şorici 4,40 Carne pulpă 
mezeluri 

0,3 

Ciolane 4,50 Carne porc lucru 13,
9 

Oase DCA 3,60 Muşchi industrie 2,8 

Deşeuri crude 0,20 Muşchiuleţ porc 
export 

0,7 

Oase garf 5,50 Muşchiuleţ porc 

preambalat 0,250 kg 

/ pachet 

0,0
5 

Coastă crudă 1,20 Piept costiţă 16,
5 

Cozi 0,40 Slănină 29,
8 

Scăzământ 0,65 Şorici 4,4 

  Oase garf 5,5 

  Cozi 0,4 

  Coastă crudă 1,2 

  Ciolane 4,5 

  Oase DCA 3,6 

  Deşeuri crude 0,2 

  Scăzământ 0,6 

 

 

Tranşarea jumătăţii de porc se execută după schema din figura 3.4. 

   Tranşarea cărnii de porc cu slănină (porci jupuiţi cu slănina nescoasă şi porci opăriţi) se face 

în următoarele porţiuni anatomice: 

Slănina pentru sărare: este slănina de acoperire de pe toată lungimea jumătăţii, având lăţimea 

aproximativ jumătate din lăţimea semicarcasei. 

Desprinderea slăninii se va face cu cuţitul cu cea mai mare atenţie, astfel încât pe slănină să 

nu rămână resturi de carne şi în acelaşi timp nici pe carne să nu rămână straturi groase de 

grăsime. 
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Muşchiuleţul: este constituit din muşchii psoaşi, care se întind sub vertebrele lombare până 

sub ilium. Se va livra în exclusivitate pentru consumul restaurantelor şi comerţ. 

Rasolul din faţă: are ca bază anatomică osul radial şi humeral şi oasele carpiene, limita de sus 

este limita de despărţire de spată, iar cea de jos trece de-a curmezişul prin, articulaţia carpiană. 

Se va destina consumului populaţiei. 

Spata: cuprinde osul spetei, osul humerus şi musculatura de acoperire. Limita inferioară este 

linia de despărţire de rasolul din faţă. Se va scoate spata cu atenţie ca să nu se degradeze ceafa. 

Guşa: este constituită din slănină şi ţesutul muscular din regiunea gâtului. 

Pieptul: are ca bază anatomică osul pieptului (sternal) şi cele două treimi inferioare ale 

coastelor, pe linia de separare de antricot, precum şi fleica 

(musculatura abdominală) până la linia de despărţire de 

pulpă. 

Garful: are ca suport osos toată coloana vertebrală până 

la ultima vertebră lombară, cuprinzând treimea superioară 

a coastelor (rămasă după scoaterea pieptului) şi ţesutul 

muscular legat de acestea, inclusiv ceafa. 

Pulpa este delimitată anterior de secţiunea dintre ultima şi 

penultima vertebră lombară şi fleică. Cuprinde oasele 

bazinului cu musculatura de acoperire a cozii şi femurul. 

Posterior este delimitată de articulaţia genunchiului, 

separându-se rasolul din spate. 

Rasolul din spate: este delimitat de articulaţia 

genunchiului şi cuprinde oasele tibia şi peroneul şi 

musculatura de acoperire. Rasolul se va livra către 

populaţie. 

Tranşarea cu cele mai bune rezultate se obţine când 

operaţiile se execută cu jumătăţile agăţate în cârlig de 

tendonul ciolanului din spate. 

Toate operaţiile de tranşare se execută cu cuţitul, sau cu ferăstrăul. 

 

3.6. Dezosarea cărnii de porc 
 

 Dezosarea se efectuează la fel cu cea a cărnii de vacă. Carnea de pe pulpe, spete, piept, de 

la garf, se întrebuinţează la prepararea şuncii şi, respectiv, a costiţei afumate, a garfului afumat, a 

muşchiului ţigănesc, muşchi filé etc. Uneori, carnea de porc se dezosează complet mai ales în 

cazul fabricării salamurilor speciale (salam de Sibiu etc.). 

 

3.7. Alegerea cărnii de porc 
 

 Alegerea se execută în aceleaşi scopuri şi în acelaşi fel cu cea a cărnii de bovine. De 

menţionat însă că separarea cărnii de porc în diferite calităţi se face în funcţie de regiunea de 

unde a provenit şi de cantitatea de grăsime. 

După cantitatea de grăsime, carnea de porc aleasă se sortează in: carne grasă cu 50% grăsime 

intramusculară şi grăsime moale, carne semigrasă cu 30—35% grăsime, şi carne slabă, alcătuită 

numai din ţesut muscular. 

Bucăţile de carne rezultate la tranşare se întrebuinţează în următoarele scopuri: 

 
 

Fig. 3.4 Tranşarea jumătăţii de 

porc 



44 

 

 

 

 

 

 

— pulpele, la fabricarea şuncii presate; 

 — spetele, la fabricarea şuncii presate, a spetei afumate şi uneori se dezosează pentru 

mezeluri; 

— pieptul, pentru fabricarea costiţei şi pieptului; 

 — muşchiul garf, pentru fabricarea muşchiului ţigănesc şi a muşchiului filé. Atunci când se 

lasă oasele la el se întrebuinţează pentru fabricarea garfului afumat; 

— muşchiul ceafă, pentru fabricarea cefei afumate; 

— carnea, pentru fabricarea diferitelor salamuri; 

— slănina, pentru adaos la fabricarea salamurilor şi pentru slănină sărată sau afumată; 

—ciolanele, pentru afumat; 

— picioarele, pentru afumat; 

— căpăţâna se dezosează după fierbere, obţinându-se carne pentru unele salamuri ieftine sau 

pentru tobe; restul se afumă; 

— oasele garf se afumă. 

La dezosarea unei căpăţâni de porc de 10 kg se obţin aproximativ următoarele: 

■carne pentru mezeluri 2,3 kg.  

■grăsime 3,4 kg 

■oase 2,3 kg  

■ urechi şi maxilare 2,0 kg 

   TOTAL                            10,0 kg 

 

3.8. Tranşarea cărnii de ovine 
 

Tranşarea cărnii de oaie pentru pastrama se face astfel: 

Se agaţă trunchiul de unul din picioarele din spate într-un cârlig. Se desprind spetele, de la 

care se scoate pe partea interioară osul humerus şi osul spetei (scapulum, rămânând cubitus şi 

radius). Pe partea interioară a carcasei se desprinde carnea de pe oasele bazinului. 

Pe partea exterioară a trunchiului se face o incizie de o parte şi de cealaltă a apofizeior 

spinoase ale vertebrelor (a pieptenelui) pe toată lungimea carcasei. De-a lungul acestei incizii 

se desprind cele 

două jumătăţi. 

Se aşează 

jumătăţile pe masă, 

cu faţa interioară în 

sus. Se răzuie ţe-

sutul conjunctiv de 

pe faţa interioară a 

coastelor, ca 

acestea să poată fi 

scoase cu uşurinţă. 

Se scoate femurul, 

lăsându-se tibia şi 

peroneul. Se lasă 

sternul şi primele 

două coaste. 

Se elimină resturile de oase şi se fasonează jumătăţile, ca să nu existe franjuri. 

 

Spată cu braţ 

Fleică 

Jigou 

Rasol anterior 
Piept 

Gât 

Rasol posterior 

Antricot 

Cotlet 

 
Fig. 3.5 Schema de tranşare a carcaselor de ovine 
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La fiecare jumătate, în afara oaselor menţionate, rămâne şi tibia şi peroneul. La fiecare 

jumătate se va livra şi o spată. 

În figura 3.5 este redată schema de tranşare carcasei de ovine. 

 

3.9. Dezosarea cărnii de ovine 
 

Dezosarea cărnii de oaie pentru ghiudem şi babic. Carnea de oaie pentru babic şi ghiudem 

(sau alte sortimente de preparate) se dezosează în întregime, se îndepărtează părţile sângerate, 

ganglionii, tendoanele şi apo-nevrozele mari, iar restul, tăiat în bucăţi de 200—300 g, se 

foloseşte integral. 

Dezosarea cărnii de oaie pentru alte preparate. Carnea de oaie se dezosează complet, se 

alege grăsimea (care se topeşte), se îndepărtează părţile sângerate, ganglionii, tendoanele şi 

aponevrozele mari.  

Ca urmare, carnea de ovine se va livra fabricilor de preparate de carne în următoarele 

sortimente: 

— carne de ovine pentru pastramă; 

— carne de ovine pentru babic şi ghiudem. 

In urma tranşării carcasei de ovine rezultă următoarele sortimentele procentuale redate în 

tabelul 3.3 

 
                                                                                                                     Tabelul 3.3 

                                                 Rezultatele tranşării carcasei de ovine 

 

Sortimentul 

Tranşare 

berbecuţi,  

% 

Tranşare 

pentru carne 

lucru,  

% 

Tranşare 

pentru 

pastramă,  

% 

Carne lucru 4,6 62,3 7,5 

Carne 

pastramă 

68,0 - 63,0 

Cap cu limbă, 

creier 

0,6 - - 

Seu 0,3 2,2 1,0 

Oase DCA 26,1 35,0 28,0 

Scăzământ 0,4 0,5 0,5 

 

3.10. Echipamente şi metode de lucru 
 

   Pentru tranşarea cărnii se utilizează o serie de echipamente şi dispozitive care să uşureze 

munca tranşatorului, să îi mărească productivitatea şi să realizeze 

produse finite sau semifinite de calitate superioară.  

 Cea mai mare parte a echipamentelor necesare sunt cele 

specifice pentru tăiere, protecţie a muncii, suprafeţe de lucru, 

porţionare, separare etc.  

    Toate acestea sunt integrate într-un sistem unitar, care creează 

un flux de lucru dinainte proiectat.  

 
Fig. 3.6 Tranşarea cu cuţitul 
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Cele mai utilizate scule de tranşare sunt cuţitele cu tăiş drept sau uşor curbat. Ele sunt 

confecţionate din oţeluri speciale astfel încât să fie fiabile, uşor de manevrat şi cu tăişul rezistent 

la uzură. Modul de operare  

în vederea tranşării, folosind cuţitul cu tăiş neted este redat  

în figura 3.6 Se observă 

că materia primă supusă 

tranşării estre suspendată 

iar tranşatorul efectuează 

operaţii de despicare 

dintr-o poziţie 

ergonomică.  

 

 

Un cuţit modern este cel 

mecanic cu tăiş inelar. Se 

poate utiliza la curăţarea 

grăsimii de pe carcase 

sau semicarcase dar şi 

pentru fasonarea 

regiunilor anatomice 

tranşate. În figura 3.7 este  

prezentat un astfel de cuţit şi modul său de lucru. Randamentul muncii cu un astfel de cuţit creşte 

cu 10...15%. Pentru siguranţa lucrului la operaţiile de tranşare se vor utiliza în mod obligatoriu 

mănuşi de protecţie. Acestea sunt alcătuite dintr-o ţesătură fină metalică ce nu permite 

accidentarea mâinilor prin tăiere. În figura 3.8 este prezentă o astfel de mănuşă.  

        Carcasele animalelor mari (bovine, cabaline) sunt tăiate transversal în două părţi, după 

despicarea longitudinală, pentru a favoriza operaţiile de manipulare. Carcasa corect despicată 

prezintă o linie dreaptă pe porţiunea tăiată, aspectul vertebrelor este lucios, iar muşchiul neted. 

  În cazul semicarcaselor de bovine, pentru uşurarea manipulărilor se execută uneori o 

sfertuire prin tăiere între coastele 11 şi 12. Tranşarea comercială a acestora are în vedere ca 

jumătăţile posterioare ale semicarcaselor să conţină două coaste, iar în cazul tranşării industriale, 

tăierea se va face după ultima coastă. 

 Trebuie evitată despicarea incorectă în zig-zag sau să se lase vertebre numai pe o singură 

parte.   

 Despicarea carcaselor şi a semicarcaselor se execută cu ferăstraie cu acţiune electrică sau 

pneumatică. 

 Din punct de vedere al mobilităţii acestora, ele pot fi: ferăstraie mobile şi ferăstraie fixe. 

 
Fig. 3.7 Tranşarea cu cuţitul inelar 

Fig. 3.8 Mănuşa de protecţie 
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 În afară de despicarea strictă a carcasei de-a lungul axei de simetrie a coloanei vertebrale, 

ferăstraiele se utilizează şi pentru alte operaţii cum ar fi: tăierea sternului, fasonarea costiţei, 

debitarea cărnii congelate etc.  

 Se pot folosi ferăstraie  lamelare, circulare, sau cu pânză fără sfârşit. Acţionarea lor 

poate fi făcută prin intermediul unui motor electric sau pneumatic.  Principiile de lucru ale 

acestor ferăstraie sunt redate în figura 3.9 a, b, c. În primul caz este redat ferăstrăul lamelar cu 

mişcare rectilinie alternativă. Materia primă 1 este fixă, iar ferăstrăul execută mişcarea principală 

după direcţia 2, respectiv secundară după 

sensul indicat de direcţia 3. Cursa S a 

ferăstrăului este realizată prin efectuarea 

unei jumătăţi de rotaţie a manivelei 

mecanismului bielă – manivelă.  

Pentru ferăstrăul circular, aşa cum rezultă 

din figura 3.9.b se remarcă mişcarea 

principală circulară 1 respectiv cea 

secundară după direcţia 2. Acest tip de 

ferăstrău se utilizează atât în variantă 

mobilă cât şi staţionară.  

Dacă se utilizează ferăstraiele cu pânză 

fără sfârşit (figura 3.9.c) ele vor avea o mişcare liniară cu un singur sens 1. Dacă ferăstrăul este 

mobil, destinat tăierii în bucăţi medii, mişcarea secundară 2 

este realizată de către materialul aşezat pe o suprafaţă de sprijin.  În cazul în care ferăstrăul este 

folosit pentru despicarea carcaselor suspendate pe conveiere, mişcarea secundară 2, după direcţia 

avansului o realizează chiar ansamblul ferăstrăului. Pentru ca tăierea să se poată efectua la orice 

dimensiuni ale carcaselor, una din ramurile pânzei se roteşte cu 90
0 

, prin intermediul a două 

ghidaje speciale.  

 Construcţia ferăstraielor 

pentru despicarea carcaselor  şi 

semicarcaselor are în vedere 

specia animalelor, capacitatea de 

lucru a întreprinderii, destinaţia 

produselor rezultate etc.  

     Indiferent de varianta 

constructivă, elementul de bază a 

acestora este pânza, lama sau 

discul cu dinţi. În figura 3.10  se 

prezintă comparativ tăişul neted 

al unui cuţit (figura 3.10.a) cu cel 

dinţat al ferăstraielor (figura 

3.10.b şi c). Dinţii 

ferăstraielor, pe 

parcursul procesului 

de lucru fac serviciul 

a mii de cuţite 

miniaturale. Pentru a 

nu se produce 

înfundarea spaţiilor 

 
Fig. 3.11  Ferăstrăul mobil lamelar  

 
Fig. 3.10 Tăişul cuţitului neted şi cel al ferăstraielor 

 
Fig. 3.9 Principiile de lucru ale ferăstraielor 
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dintre dinţi şi a mări viteza de avans, dinţii se îndoaie simetric pe părţile laterale ale pânzei. În 

acest mod, lăţimea tăieturii este mai mare decât grosimea pânzei, ceea ce contribuie la scăderea 

semnificativă a rezistenţei la tăiere. Încovoierea exagerată a dinţilor pe laterala pânzei are ca 

efecte negative creşterea cantităţii de aşchii şi pierderi suplimentare de material util. În figura 

3.10. c sunt prezentate cotele optime exterioare ale dinţilor comparativ cu o grosime de pânză 

dată.  

a. Ferăstrăul mobil lamelar este destinat despicării carcaselor de bovine şi porcine, 

iar în unele variante pentru tăierea seului (ţesutului adipos).  

 Ferăstrăul mobil lamelar pentru despicarea carcaselor (cu acţionare electrică) este 

prezentat în figura 3.11. Se compune dintr-o ramă metalică 1 prevăzut cu mânerul de ghidare 2. 

 Pe aceasta se fixează carcasa 3 a mecanismului bielă – manivelă 4. Lama 5 a ferăstrăului 

alunecă prin ghidajul anterior 6, fiind protejat împotriva flambajului de ghidajul intermediar 7. 

Fixarea pe ansamblul mecanismului de antrenare se face cu ajutorul şuruburilor 8. Antrenarea 

este realizată de către motorul electric 9. Mânerul posterior 10 are rolul ca împreună cu mânerul 

2 să ajute operatorul în orientarea cât mai precisă a întregului ansamblu pe parcursul procesului 

de lucru. Datorită masei apreciabile a ferăstrăului (cca. 40 kg), pentru a uşura manipularea, 

acesta se suspendă prin intermediul inelului 11 de un scripete cu contragreutate.  

     O variantă similară, dar care asigură mişcarea pânzei atât pe orizontală cât şi pe verticală este 

redată în figura 3.12. Această mişcare combinată este dată de mecanismul paralelogram  care 

conţine pânza 1, cadrul ferăstrăului 2 şi cele două pârghii articulate 3 şi 4. Antrenarea se face de 

la motorul electric ( sau pneumatic) 5 prin mecanismul bielă manivelă 6 prevăzut cu 

contragreutăţile 7 ce asigură micşorarea forţelor de inerţie la cele două capete ale cursei. Pentru 

manevrarea ferăstrăului pe parcursul procesului de lucru, carcasa mecanismului este prevăzută 

cu un mâner posterior 8 şi unul lateral 9. Suspendarea şi contracararea greutăţii are loc prin 

intermediul suportului superior cu orificii 10.  

Faţă de ferăstrăul prezentat anterior, acesta are avantajul că prin posibilitatea deplasării 

pânzei după cele două direcţii perpendiculare, înlătură posibilitatea înţepenirii în timpul 

despicării.  

Din categoria ferăstraielor mobile lamelare fac parte şi cele destinate tăierii sternului . Un astfel 

de ferăstrău este prezentat în figura 3.13.  

Spre deosebire de cel destinat despicării carcaselor, acesta are capătul exterior al pânzei 

liber, fără ghidare mecanică. Este favorizată în acest mod creşterea manevrabilităţii în zona 

organelor interne. 

 
Fig. 3.12 Ferăstrău mobil lamelar cu mecanism paralelogram 
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  Antrenarea se face de la un motor electric (sau pneumatic)1. Mişcarea rectilinie 

alternativă este asigurată de un mecanism bielă manivelă 2. Pentru a micşora efectele forţelor de 

inerţie la capetele curselor unde viteza devine  zero, mecanismul este prevăzut cu 

contragreutăţile 3. Pentru a evita flambarea pânzei 4 pe parcursul procesului de lucru, aceasta se 

deplasează prin ghidajul superior 5. Manevrarea se face cu ajutorul mânerului posterior 6, 

prevăzut cu comutatorul 7 şi al celui lateral 8.  Întregul ansamblu al mecanismului de antrenare 

se montează în carcasa 9, unde se introduce şi lubrifiantul necesar ungerii. Partea liberă a pânzei 

este marcată de un buton 11 care protejează vătămarea accidentală a organelor interne. 

Suspendarea ferăstrăului se face prin intermediul inelului 10 plasat în centrul de masă de pe 

partea superioară a carcasei. 

 
Fig. 3.14 Ferăstrău circular mobil  

 

 

b. Ferăstrăul electric 

circular mobil se utilizează 

cu precădere pentru 

despicarea carcaselor de 

porcine. Construcţia acestuia 

este redată în figura 3.14 

fiind alcătuit din pânza 

circulară 1 antrenată de 

motorul electric (sau 

pneumatic) 2. Transmiterea mişcării se realizează printr-un angrenaj conic. Pentru a nu 

dispersa aşchiile de os şi de carne, ferăstrăul este prevăzut cu apărătoarea de protecţie 3. 

Angrenajul conic de antrenare se montează într-o carcasă care serveşte şi ca baie de ulei. 

Dirijarea ferăstrăului se face prin mânerul 4 pe care se află un buton de comutare 5, 

amplasat în partea posterioară şi mânerul lateral profilat 6, prevăzut în partea superioară 

cu orificiile de suspendare 7.  Legăturile electrice dintre sistemul de comandă şi motorul 

electric se realizează prin cutia de conexiuni 8.  

c. Ferăstrăul electric mobil cu panglică (figura 3.15) foloseşte o pânză de tăiere “fără  

 
Fig. 3.13 Ferăstrău pentru despicarea sternului 

 
Fig. 3.15 Ferăstrăul electric mobil cu panglică fără sfârşit 
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Fig. 3.16 Ferăstrău electric circular staţionar 

 

sfârşit” 1 montată pe roata de antrenare 2, respectiv pe cea de întindere 3. Ansamblul se 

montează pe cadrul 4, prevăzut cu mânerul posterior 5 şi cel anterior 6. Ca şi în cazurile 

anterioare, masa mare a maşinii necesită suspendarea ei prin suportul cu orificii 7. 

Alimentarea motorului electric se face prin cablul cu mufă de cuplare 8.  

     Datorită faptului că planul pânzei nu corespunde cu cel al cadrului, este necesară rotirea ei cu 

90
0
. În acest scop se utilizează deflectoarele profilate 9. Curăţarea roţilor de resturile care pot 

provoca alunecarea pânzei se realizează cu ajutorul penelor ascuţite de raclare 10. 

     d. Ferăstrăul electric circular staţionar (figura 3.16) are funcţionarea asemănătoare cu a 

celui mobil cu deosebirea că acesta nu execută operaţiile din poziţie suspendată ci din poziţie 

staţionară. Se utilizează în general pentru tăierea oaselor care prezintă canale tubulare şi a 

coarnelor bovinelor sau ovinelor. Motorul electric 1 este montat în consolă pe suportul profilat 2, 

care la rândul său se rigidizează pe pardosea cu şuruburi de fundaţie. Mişcarea se transmite 

pânzei circulare 3, fără reductor, prin cuplajul elastic 4. Masa de lucru 5 este prevăzută cu 

dispozitivul de fixare a oaselor 6, astfel încât acesta să execute pe parcursul tăierii o mişcare 

paralelă cu suprafaţa discului de 

tăiere. Pentru a se evita 

dispersarea aşchiilor de os, ca şi în 

cazul ferăstrăului mobil şi acesta 

este dotat cu apărătoarea de 

protecţie 7. 

     e. Ferăstrăul electric 

staţionar cu panglică(figura 3.17) 

se utilizează pentru tăiat costiţă, 

fasonat şuncă sau porţionat carne 

congelată. Aşa cum se prezintă şi 

în figură, maşina se compune din 

pânza fără sfârşit 1, trecută peste o 

rolă de antrenare 2 şi una de 

întindere 3. Mişcarea este 

 
Fig. 3.17 Ferăstrău electric staţionar cu panglică 
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asigurată de către motorul electric 4 prin intermediul cuplajului elastic 5. În vederea porţionării, 

materialul se aşează pe masa cu role 6, care asigură deplasarea spre pânza ferăstrăului. În cazul 

în care se urmăreşte obţinerea unor bucăţi cu grosime constantă se foloseşte tamponul limitator 

reglabil 7 care poate menţine constantă distanţa faţă de pânza ferăstrăului. Întregul ansamblu se 

montează pe postamentul metalic 8. Pentru a evita pericolul căderii pânzei de pe rola de 

antrenare, respectiv de întindere, se 

utilizează ghidajele 9 şi 10 rigidizate pe 

postament. Întinderea pânzei se face cu 

ajutorul unui mecanism cu şurub acţionat 

prin roata de mână 11. Rola de antrenare 

este prevăzută cu o lamă de curăţare a 

resturilor (carne, rumeguş de os, grăsimi) 

pentru a limita patinarea pânzei.  

 Pentru creşterea productivităţii 

muncii, abatoarele moderne sunt 

concepute astfel încât tranşarea să se 

realizeze în flux continuu.  

 Suprafeţele de lucru pe care se 

realizează operaţiile de tranşare pot fi fixe 

sau mobile. Cele fixe sunt reprezentate prin mese de tranşat, iar cele mobile prin benzi, 

transportoare cu role sau combinaţii ale acestora.  

   În figura 3.18 este prezentat un flux de lucru care cuprinde o bandă mediană de transport 

prevăzută cu mese laterale pentru tranşat. Materia primă este adusă de banda transportoare 1 de 

unde fiecare tranşator 3 îşi alimentează masa de tranşat 2.  

 În cazul în care tranşarea se efectuează pe o bandă mobilă, aceasta poate fi alimentată de pe o 

linie suspendată de transport pe care se află montate cârlige sau tăvi speciale pe care se află 

materia primă ce urmează a fi prelucrată. 

 
1 2 3

4
5

1 2 3

4
5

 
 

Fig.3.19  Flux de lucru cu bandă transportoare şi alimentare prin conveier 

 

   În figura 3.19 este prezentat un astfel de sistem. Linia suspendată de transport 1 susţine fie 

tăvile 2 sau cârligele 3 pe care se află materia primă 4. De aici ea este preluată de tranşatori şi 

prelucrată pe banda transportoare 5.     

 În unele situaţii se poate utiliza transportorul gravitaţional de tip cu role (fig. 3.20). 

Materia primă se deplasează pe rolele transportorului 1, fiind cântărită pe bascula semiautomată 

sau automată 2. De aici este preluată în vederea tranşării sau fasonării de către muncitorii aflaţi 

pe părţile laterale ale transportorului. Există şi variante în care linia de transport este o 

1
2

3

1
2

3

1
2

3  
Fig.3.18   Flux de lucru cu bandă mediană de 

transport 
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combinaţie dintre una cu role şi una cu bandă. În acest caz, cele două transportoare se montează 

pe nivele diferite. De exemplu în partea superioară se află transportorul cu role iar în cea 

inferioară cel cu bandă.   

      Dacă fluxul de lucru pentru tranşare este continuu, el poate fi realizat prin transportul 

materiei prime cu ajutorul conveierului şi depunerea sa pe banda transportoare. După modul de 

operare asupra semicarcasei se disting două metode şi anume: una prin care semicarcasa se 

depune longitudinal pe banda transportoare şi una prin care aceasta se depune şi tranşează 

transversal pe bandă.  

 În figura 3.21 , se observă că semicarcasa este adusă cu ajutorul conveierului 1 iar 

tranşatorul 2 o descarcă pe banda 3, în poziţie longitudinală. Aici are loc tranşarea progresivă şi 

selectarea părţilor anatomice după tehnologia impusă.  Dacă tranşarea este efectuată cu 

semicarcasa aşezată transversal pe banda transportoare (fig. 3.22), aceasta este descărcată de pe 

conveierul 1 de către tranşatorul 3 pe banda de tranşare 2. Aici are loc dezmembrarea 

semicarcasei 4 în componentele impuse de tehnologie.  

        În cazul unui flux automatizat, aşa cum se vede în figura 3.23 , semicarcasele sau sferturile 

de carcasă sunt depuse pe banda transportoare principală 1, de unde se alimentează mesele de 

lucru ale tranşatorilor. În urma tranşării şi dezosării, oasele sunt depuse pe banda colectoare de 

oase 2. În final oasele sunt evacuate cu ajutorul benzii transversale 3. 

 Grăsimile şi alte ţesuturi moi sunt evacuate de către benzile 4 şi 5. Operaţiile finale se 

desfăşoară pe banda circulară 6 de unde toate componentele rezultate sunt evacuate cu mijloacele 

de transport pe roţi 7.  

 

1

2

1

2

 
Fig. 3.20    Flux de lucru cu transportor cu role 

 
Fig.3.21 Flux de lucru cu tranşarea semicarcasei în poziţie longitudinală pe bandă 
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 Benzile de tranşare au o lungime de 14 - 20 m. Pentru un singur loc de muncă se ia în 

consideraţie 1 m lungime de bandă. Mesele de tranşare laterale benzii sunt prevăzute cu blaturi 

din material plastic demontabile, ce pot fi uşor spălate şi sterilizate. Benzile de transport se 

realizează din oţel inoxidabil cu o grosime de 0,8 mm şi sunt acţionate de un motor electric de 1 

sau 1,5 CP, prin intermediul unui reductor. Viteza benzii se reglează între 4 şi 16 in m/min.  

 Toate operaţiile se execută în încăperi special amenajate în care se realizează 

condiţionarea aerului. Temperatura de lucru trebuie să fie cuprinsă între 8 şi 10
0
C iar umiditatea 

relativă a aerului de cca. 70…80%. 

 

3.11. Calitatea cărnii şi a produselor de tranşare 
 

Caracteristicile cărnii sunt in funcţie de specie. Carnea de bovine se livrează în 

semicarcase (sferturi), cea de porc în carcase (jumătăţi), iar cea de ovine întreagă.  

Carnea de viţel de pana la 5 săptămâni (viţel de lapte) are culoare palidă cenuşie-

albicioasă, de consistenţă moale sau potrivită. Spre vârsta de 12 săptămâni carnea are culoare 

roz, grăsimea este albă, măduva oaselor este albă-roz, fibrele musculare fine, fără grăsime. 

Această carne se digera uşor şi are valoare nutritivă scăzută. Carnea de mânzat, până la 2 ani, 

este de culoare roz-intens, aspect marmorat, consistenţă potrivită, grăsime albă-galbuie. Carnea 

Fig.3.22 Flux de lucru cu tranşarea semicarcasei în poziţie longitudinală pe bandă 
 

 
Fig.3.23 Flux automatizat de tranşare 



54 

 

 

 

 

 

 

de vacă şi bou are culoare rosu-aprins, mai deschisă la vacă, aspect marmorat, consistenţă fermă, 

grăsime gălbuie, miros plăcut. 

Carnea de porc are culoarea roz-pal si consistenţa moale, fibra fină pentru animalele 

tinere şi culoare roşie-închis şi consistenţă tare pentru porcinele adulte. Grăsimea este albă, cu 

structura tare şi aspect unsuros. Măduva oaselor are culoare roz, cu miros specific, plăcut.  

Ovinele şi caprinele au carnea de culoare rosu-deschis, de consistenţă potrivită, cu fibrele 

fine, având miros specific. Carnea de miel şi ied are culoare albicioasă, structura moale, fină, 

grăsimea albă. 

Aprecierea prospeţimii cărnii se face în funcţie de caracteristici determinate, 

organoleptic, după aspect, culoare, consistenţă, gust, miros, frăgezime. 

Carnea proaspătă prezintă la exterior o peliculă subţire uscată; în secţiune este uscată, 

nelipicioasă. Culoarea este specifică sortului de carne, consistenţa tare, elastică, prin apăsare îşi 

revine la forma iniţială. Carnea are miros plăcut, caracteristic speciei, măduva oaselor este 

lucioasă, de culoare specifică. 

Carnea alterată are suprafaţa umedă, cu miros de rânced, culoare cenuşie sau verzuie, 

datorită modificărilor survenite. Consistenţa este moale, prin apăsare rămân urme, are miros 

neplăcut de putrefacţie, măduva moale, cenuşie.  

Modificările biologice ce se produc în carne.  In primele ore după sacrificarea 

animalului, carnea este tare, uscată, are gust fad, miros neplăcut şi pusă la fiert se obţine o supă 

tulbure, fără aromă. Calităţile gustative, frăgezimea şi suculenţa apar după ce au avut loc primele 

modificări fizico-chimice şi biologice. Acestea sunt rigiditatea musculară, maturarea şi 

fezandarea. 

Rigiditatea musculară are loc la scurt timp după tăiere şi se caracterizează prin întărirea 

muşchilor, datorită transformării glicogenului sub acţiunea enzimelor, în acid lactic care 

coagulează miozina. În timpul rigidităţii nu se produc modificări microbiene datorită faptului că 

în această stare carnea are o reacţie acidă ce împiedică dezvoltarea microorganismelor. 

Rigiditatea durează cu aproximaţie 24 de ore, după care începe perioada de maturare.  

Maturarea are loc după dispariţia rigidităţii musculare şi se caracterizează prin apariţia 

frăgezimii cărnii, suculenţă, carnea este mai moale, mai aromată şi mai gustoasă. Culoarea este 

mai deschisă, iar prin presare lasă sa se scurgă suc muscular roşiatic. Modificările fizico-chimice 

se datorează enzimelor ce se găsesc în celulele musculare. Durata maturării depinde de 

temperatură; cu cât temperatura este mai mare, timpul de maturare este mai scurt. 

Fezandarea se obţine prin continuarea procesului de maturare. Aceasta trebuie condusă 

cu atenţie, pentru a nu depăşi această perioadă. Perioada de fezandare este necesară unor cărnuri 

de vânat, în vederea frăgezirii ţesuturilor şi îmbunătăţirii gustului şi aromei. Dacă se prelungeşte 

faza de maturare sau fezandare, carnea trece într-o nouă fază, neindicată, faza de putrefacţie. 

 

3.12. Igiena impusă pentru tranşare şi dezosare 
 

 Secţiile de tranşare unde se manipulează carne de ungulate domestice trebuie să 

îndeplinească următoarele cerinţe: 

 sunt construite astfel încât să se evite contaminarea cărnii, în special prin 

realizarea unei desfăşurări continue a operaţiunilor sau prin separarea loturilor de 

producţie diferite; 

 dispun de spaţii care permit depozitarea cărnii ambalate separat de carnea 

neambalată, cu excepţia cazului în care carnea a fost depozitată în momente diferite sau 
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astfel încât ambalajele şi modul de depozitare să nu poată constitui o sursă de 

contaminare pentru carne; 

 dispun de săli de tranşare dotate cu echipamente care să asigure 

conformitatea cu cerinţele prevăzute de lege; 

 dispun, pentru personalul care manipulează carnea expusă, de un 

echipament pentru spălarea mâinilor dotat cu robinete proiectate pentru prevenirea 

răspândirii contaminărilor; 

 dispun de instalaţii pentru dezinfectarea instrumentelor cu apă caldă la o 

temperatură de ce puţin 82
0
C sau de un alt sistem care are un efect echivalent. 

 În ceea ce priveşte modul de tranşare şi de manipulare a produselor secţiile de tranşare 

trebuie să îndeplinească următoarele cerinţe igienico-sanitare: 

   Este necesar ca operaţiunile efectuate în cazul cărnii să fie organizate 

astfel încât să se evite sau să se reducă la minim orice contaminare. În acest scop, 

se iau următoarele măsuri: 

 (a) carnea destinată tranşării este introdusă progresiv în funcţie de nevoie în spaţiul unde 

se lucrează; 

 (b) în timpul operaţiunilor de tranşare, de dezosare, de fasonare, de feliere, de debitare, de 

împachetare şi de ambalare, se menţine carnea la o temperatură de cel mult 4
0
C cu ajutorul unei 

temperaturi ambientale de 12
0
C sau a unui alt sistem cu efect echivalent; 

 (c) atunci când spaţiile sunt autorizate pentru tranşarea cărnii care provine de la specii 

diferite de animale, se prevăd măsuri de precauţie în vederea evitării oricărei contaminări 

încrucişate, prin efectuarea separat în spaţiu şi timp a operaţiunilor executate în cazul diferitelor 

specii. 

 Cu toate acestea, carnea poate fi dezosată şi tranşată înainte de a fi ajuns la 

temperatura de 4
0
C, atunci când secţia de tranşare se află în aceeaşi clădire cu 

abatoarele, cu condiţia transferării cărnii în sala de tranşare, fie direct din spaţiile 

de sacrificare fie după o perioadă de aşteptare într-un spaţiu de răcire sau 

refrigerare; 

 De îndată ce este tranşată şi, după caz, ambalată, carnea trebuie să fie 

refrigerată la temperatura de 4
0
C; 

 În timpul depozitării şi transportului, carnea expusă trebuie separată de 

carnea ambalată, cu excepţia cazului în care aceasta este depozitată sau 

transportată în momente diferite sau astfel încât ambalajul şi modul de depozitare 

sau de transport să nu poată constitui o sursă de contaminare pentru carne. 
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4. FASONAREA CĂRNII 

 

4.1.  Condiţii optime de igienă şi funcţionare a echipamentelor de 

lucru  
 Calitatea produselor şi tendinţa mereu crescândă pentru îmbunătăţirea calităţii se 

realizează, în intreprinderile de industrializare a cărnii, şi printr-o activitate permanentă pentru 

menţinerea unui nivel de igienă generală ridicat, care să poată asigura numai printr-o activitate 

susţinută şi controlată de menţinerea curăţeniei în timpul lucrului, controlul personalului şi 

măsuri de spălare şi dezinfecţie după program. 

 Operaţiile de igienizare urmăresc menţinerea în condiţii sanitare corespunzătoare a 

tuturor spaţiilor de producţie, de depozitare, a instalaţiilor şi utilajelor şi a anexelor din incinta 

unităţii. 

 Condiţiile necesare întreţinerii nivelului ridicat de igienă generală se asigură începând de 

la faza de proiectare şi construire a intreprinderii prin: 

- alegerea unui amplasament corespunzător; 

- întocmirea corectă a planului general; 

- proiectarea şi realizarea unei construcţii cu vestiare filtru, instalaţii de apă cu circuite separate 

de apă rece, apă de 43
o
C, apă de 65

o
C, apă de 83

o
C, instalaţii de canalizare, ventilaţii şi 

condiţionări, depozite de răcire şi finisaje adecvate, muchii teşite şi scafe la îmbinarea pereţilor, 

pervazuri înclinate, vopsitorii lavabile, tâmplărie din oţel inoxidabil etc; 

- prevederea şi dotarea cu utilaje confecţionate în majoritatea din materiale rezistente la 

coroziuni, iar părţile care ajung în contact cu carnea realizate din oţel inoxidabl, montate la 

distanţe regulamentare faţă de pereţi, stâlpi şi alte utilaje învecinate; 

- dotarea cu instalaţii pentru pregătirea soluţiilor detergente şi dezinfectante, precum şi cu utilaje 

pentru curăţire şi dezinfecţie; 

- drumuri şi platforme cu suprafeţe impermeabile, ce permit spălarea cu jet de apă; 

 Toate măsurile generale pentru asigurarea calităţii şi igienei produsului finit fac parte 

toate punctele de spălare prevăzute pe parcursul procesului tehnologic, începând cu spălătoarele 

de mâini, sterilizatoarele de cuţite, spălătoare pentru căpăţâni, spălare benzi, spălare cărucioare, 

rastele, cârlige, navete etc. 

 Igiena în intreprinderile de industrializare a cărnii este importantă, mai ales modul de 

întreţinere al acestuia, nivelul de igienă reprezentând cartea de vizită a unităţii. 

 Operaţiile de igienizare cuprind: spălarea, dezinfecţia, dezinsecţia şi deratizarea. 

 Aceste operaţii se execută pe întregul teritoriu al unităţii, desfăşurarea lor făcându-se 

după un plan întocmit cu participarea organelor sanitare. 

 Spălarea şi dezinfecţia se fac permanent în întreaga unitate, respectiv în incinta şi în 

spaţiile de producţie, în timpul programului, între schimburi, la terminarea programului. 

 Spălarea se face cu un jet de apă rece sau caldă, cu ajutorul furtunelor cu duze, dar se pot 

utiliza, după caz, perii şi bureţi pentru îndepărtarea completă a murdăriei. În apa de spălare se 

poate adăuga şi un detergent, debitul fiind de circa 7-9 litri soluţie /minut. 

 Dezinfecţia se realizează curent după spălare, prin clătirea utilajelor, instalaţiilor şi 

pardoselilor cu apă la 83
o
C. La indicaţia organelor sanitar – veterinare din unitate se face 

dezinfecţia prin pulverizare cu una din subştanţele: cloramina activată cu clorură de amoniu 

1,5%, hipoclorit de sodiu 12,5% sau bromocet 1-2%. 

 După dezinfecţia se face spălarea cu apă, cu scopul îndepărtării urmelor de soluţie 

dezinfectantă, care ar putea imprima produsului un gust sau miros străin. 
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 Dezinsecţia are ca scop combaterea muştelor, gândacilor, moliilor, larvelor şi acarienilor, 

în special în perioadele de timp călduros. Se face specificaţia că în spaţiile tehnologice nu se 

stropeşte cu soluţii de dezinsecţie, ci doar în spaţiile de depozitare a gunoaielor, vestiare, pereţi 

exteriori etc. 

 Deratizarea se face periodic şi atunci când este necesar şi se execută de personal 

specializat, cu respectarea normelor de protecţie a muncii şi sub supravegherea medicului 

veterinar igienist. În industria cărnii nu se admite deratizarea cu metode biologice sau toxice. 

 Personalul care lucrează în unităţile de industrializare a cărnii şi mai ales personalul care 

vine direct sau indirect în contact cu carnea sau produsele de carne va fi supus următoarelor 

verificări: 

- la angajare va fi supus unui examen medical în conformitate cu Instrucţiunile Ministerului 

Sănătăţii; 

- controlul medical periodic astfel: 

- examen clinic şi dermatologic – lunar; 

- examen radiologic pulmonar – anual; 

- controlul coprobacteriologic (trim. II şi III) – 2 ori pe an. 

 Rezultatele controlului stării sănătăţii se înscriu în carnetele de sănătate individuale. 

 Mijloacele pentru transportul intern al cărnii trebuie să îndeplinească cerinţele legislaţiei 

în vigoare şi să fie autorizate sanitar-veterinar. Fiecare transport va fi însoţit de certificatul de 

sănătate publică veterinară, eliberat de medicul veterinar oficial care asigura supravegherea 

unităţii. De asemenea, trebuie ţinut cont de faptul că, uneori, carnea se poate contamina după 

tranşarea carcasei, prin manipularea incorectă a acesteia,  prin intrarea carcasei în contact cu 

peretele sau cu alte suprafeţe. 

 

 

4.2. Fasonarea cărnii de porc 
Jumătăţile de porc destinate fabricării preparatelor din carne se 

tranşează şi fasonează în următoarele porţiuni anatomice: 

 Pieptul; 

 Slănina; 

 Spata (cu rasolul din faţă); 

 Muşchiuleţul; 

 Garful (ceafă + antricot + cotlet); 

 Pulpa (cu rasolul din spate). 

Pieptul are ca bază anatomică osul pieptului şi coastele. Lungimea este delimitată în faţă de linia 

care trece între a 3-a şi a  4-a coastă, iar în partea din spate de 

linia care trece între ultima vertebră lombară şi prima sacrală 

(deci cuprinde şi fleica). Lăţimea delimitată în partea superioară 

de linia care trece între treimea superioară şi treimea mijlocie a 

coastelor paralelă cu coloana vertebrală, iar la partea inferioară 

de linia mediană a sternului şi abdomenului.  

 Pieptul se fasonează în bucăţi dreptunghiulare în aşa fel 

ca marginile să fie cât mai drepte şi fără franjuri, aşa cum se vede 

în figura 4.1. Carnea ce rezultă din fasonarea pieptului se va încadra drept carne lucru, iar slănina 

după consistenţă se va alege în slănină tare şi moale. 

 
 

Fig. 4.1 Piept fasonat 

 
 

Fig. 4.2 Slănină fasonată 
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Slănina este stratul de grăsime care acoperă toată lungimea 

jumătăţii ( pe spinare şi părţile laterale). Desprinderea slăninii 

se face cu cuţitul, astfel încât pe slănină să nu rămână resturi de 

carne şi nici pe carne resturi de slănină. La această operaţie 

trebuie să se lucreze cu atenţie pentru a nu se produce tăieturi 

transversale sau oblice pe slănină. 

 Slănina detaşată de pe semicarcase se alege şi se 

fasonează în următoarele sorturi: 

 - slănina de pe musculatura dorsală şi de pe exteriorul pulpei 

care se       fasonează în tăblii cu grăsime de minim 2,5 cm este 

destinată fabricării slăninei sărate, afumate (figura 4.2); 

 - slănina lucru rezultată din fasonarea slăninii de acoperire de 

pe diferite regiuni anatomice; se separă în aceste sortimente în 

funcţie de consistenţă; se taie în bucăţi de 100-500 g. 

 

Rasolul din faţă cu cheie cuprinde musculatura oaselor 

humerus, radius şi cubitus şi a oaselor carpiene. Se desparte 

superior de spată la articulaţia humero-sacpulară iar inferior la 

articulaţia carpo-metacarpiană (sub oasele carpine care rămân la 

rasol). După fasonare (figura 4.3), rasolul poate fi debitat 

transversal în felii cu grosimi de 1...3 cm. 

Muşchiuleţul – musculatura sublombară de-a lungul şirei 

spinării, formată din muşchii: ilicus, psoas major şi psoas minor. 

 Muşchiuleţul se fasonează de slănina moale (figura 4.4). 

Garful are ca suport toată coloana vertebrală din regiunea 

cervicală până în cea lombară inclusiv, cuprinzând şi treimea 

superioară a coastelor şi ţesutul muscular adiacent. Garful este 

format din ceafă, antricot şi cotlet. 

 Garful se dezosează (figura 4.5) scoţându-se muşchii cefei 

din regiunea dorsală şi lombară. Când garful este destinat numai 

prelucrării în întreprindere este de preferat ca din jumătatea de 

porc cu garf să se scoată ceafa şi muşchiul file, iar din jumătatea 

numai cu coastă să se scoată ceafa şi muşchiul cu coastă pentru 

cotlet haiducesc. 

Ceafa cuprinde musculatura din regiunea cervicală, delimitată 

anterior de prima vertebră cervicală şi posterior de tăietura ce 

trece între coastele 5-6. 

Antricotul cuprinde musculatura dorsală şi suportul osos delimitat 

anterior de tăietura ce trece între coastele 5-6, posterior între 

ultima vertebră dorsală şi prima lombară, iar inferior de secţiunea 

ce trece între treimea superioară şi medie a coastelor. 

În urma fasonării (figura 4.6) antricotul păstrează coastele, dar slănina este curăţată astfel încât 

să rămână doar fâşii cu grosimi de 1...2 mm.  

Cotletul (antricot fără coastă) cuprinde musculatura dorsală şi suportul osos, delimitat anterior 

de ultima vertebră dorsală şi posterior de tăiutura ce trece între ultima limbară şi prima sacrală. 

Prin fasonare sunt extrase coastele rămânând doar carnea (figura 4.7).  

 
 

Fig. 4.3 Rasol fasonat 

 

 
 

Fig. 4.4 Muşchiuleţ fasonat 

 

 
 

Fig. 4.5 Garf fasonat 

 

 
 

Fig. 4.6 Antricot fasonat 

 

 Fig. 4.7 Cotlet fasonat 
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Pulpa cuprinde musculatura şi suportul osos din oasele bazinului femurul şi rotula, delimitat 

anterior de ultima vertebră lombară, lina de separare de fleică, iar inferior de articulaţia ce separă 

pulpa de rasolul din spate. 

 Pulpa se fasonează în partea superioară în aşa fel ca să nu rămână franjuri şi se 

îndepărtează slănina mai groasă de 1-2 cm rămasă pe pulpă. Se detaşează ciolanul, se 

îndepărtează oasele fără a cresta sau desface capacul. Se înlătură grăsimea moale şi aponevrozele 

mari din interiorul pulpei (figura 4.8). 

Rasolul din spate este delimitat în partea superioară de articulaţia grasetului iar în partea 

inferioară de articulaţia jaretului. Cuprinde musculatura aferentă oaselor tibia, peroneul şi cele 

două rânduri de oase tarsiene. 

Separarea rasolului de pulpă se face cu o secţiune perpendiculară pe articulaţia femuro-tibio-

rotuliană urmând linia descendentă ce separă muşchii gastrocnemieni de restul muşchilor ce 

ocupă tibia şi peroneul. 

 Muşchii se fasonează îndepărtându-se slănina de acoperire până când se evidenţiază 

flaxul de acoperire care se lasă pe muşchi. Se taie capetele masei musculare şi se fasonează ca să 

nu rămână franjuri. 

 Oasele rezultate după scoaterea masei musculare cu sau fără treimea supeioară a 

coastelor, se vor curăţa de carne, rămânând numai carnea dintre apofizele spinoase, transverse şi 

musculatura intercostală. 

În urma acestor operaţii se mai obţin următoarele sorturi: 

 Carnea de porc lucru provine din dezosarea spatei fără slănina de aciperire, din fleică, din 

fasonarea celorlalte părţi anatomice, din dezosarea şi fasonarea cărnii de porc pentru 

semiconserve de şuncă şi salamuri crude, precum şi din tranşarea capului de porc crud. 

Carnea se prezintă în bucăţi de cca. 100 g fără flaxuri mari, cheguri de sânge, contuzii, 

resturi de oase, şorici. Conţinutul de grăsime al cărnii de porc lucru trebuie să fie de 

maxim 35%. 

 Carnea sângerată cuprinde porţiunea cărnoasă din jurul plăgii de sângerare situată în zona 

inferioară a gâtului. 

 Şoriciul reprezintă stratul dermic care acoperă suprafaţa externă a slăninei. 

De la porcii având semicarcasa între 20-32 kg se recuperează specialităţile, inclusiv pulpa şi în 

rest se alege carnea porc lucru şi slănina. 

De la porcii având semicarcasa sub 20 kg şi de la porcii tăiaţi în condiţii deosebite (VNR 25% şi 

50%) carnea se alege sub formă de carne porc lucru şi slănină, fară a se recupera specialităţi. 

Carnea porc lucru provenită de la porcii VNR se utilizează numai în produse supuse 

tratamentului termic-salamuri şi cârnaţi. 

 

 

 

 

 

 

 

4.3.  Fasonarea cărnii de mânzat şi de viţel 
 

Carnea de mânzat şi viţel este mult apreciată în bucătăria 

româneasca cât şi în bucătăria internaţională. Are multe tehnici de 

 
 

Fig. 4.8 Pulpă fasonată 
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preparare, de macerare şi de condimentare a ei. Carnea de vită se recomandă să fie întotdeauna 

macerată înainte de întrebuinţare, pentru a fi mai moale şi mai gustoasă, folosind indicaţiile date 

în reţetele respective. Carnea de viţel are acelaşi mod de preparare însă nu trebuie macerată 

deoarece este fragedă şi se prepară uşor. 

Pentru prepararea diferitelor mâncăruri din carne de mânzat şi 

viţel, este bine ca să fie cunoscut modul în care trebuie să fie 

tranşat şi fasonat animalul, părţile componente şi felurile de 

preparate ce se pot găti din acestea. 

Muşchiul de vacă constituie partea cea mai valoroasă. Este 

format dintr-un ţesut muscular fin şi suculent. Se găseşte de-a 

lungul vertebrelor lombare, sub şale aproape de rinichi. Ca 

orientare practică, muşchiul se găseşte sub vrăbioară. Are forma 

rotund alungită, unul din capete fiind mai gros (capul de 

muşchi). Grosimea şi lungimea muşchiului fiind în funcţie de 

mărimea vitei, putând fi între 1-2,5 kg. Muşchiul de vacă de 

regulă se împarte în 3 părţi (capul de muşchi, mijlocul său inima 

şi vârful de muşchi). Muşchiul de vacă se fasonează (figura 4.9) 

prin curăţarea sa de pieliţe cu un cuţit bine ascuţit.  

Antricotul de vacă este partea cuprinsă între două coaste, când se referă la o singură porţie, 

cuprinde musculatura cu os din regiunea spinării, începând de la vertebra a V-a dorsală, până la a 

XI-a cu treimea de sus a coastelor respective (nu cuprinde şira spinării). Ca orientare practică 

antricotul se găseşte de-a lungul coloanei vertebrale, de o parte şi de alta a acesteia, în 

continuarea vrăbioarei ajungând până la greabăn. Se scoate de pe şira spinării şi coaste, apoi 

tendonul din partea dinspre şira spinării. Se lasă porţiunea dinspre piept o margine de 2-3 cm. Se 

fasonează de flaxul tare. Antricotul se prezintă la fel ca vrăbioara, cu următoarele deosebiri: 

diferă grosimea, este complet lipsită de pieliţe şi datorită straturilor de grăsime infiltrate în 

ţesutul muscular are aspect marmorat. Antricoatele provenite de la vacile îngrăşate sunt cu mai 

multă grăsime la mijloc, purtând denumirea populară de “antricoate cu floare” fiind foarte mult 

apreciate. Antricotul de obicei se întrebuinţează fasonat în bucăţi.  

Cotletul de viţel: Face parte din carnea de calitatea I-a. Coastele au până la 8 cm. La finisare se  

extrage flaxul tare. Este una din cele mai apreciate specialităţi culinare.  

Pulpa de vaca: (figura 4.10) Face parte din calitatea întâi de carne.  Pulpa cuprinde partea de jos 

a osului ischian şi a osului pubis. Pulpa este delimitată anterior de secţiunea ce o separă de 

vrăbioară,în spatele ultimei vertebre lombare, continuându-se spre inferior pe linia de separare de 

fleică iar de rasol prin articulaţia femuro-tibio-rotuliană, rămânând la pulpă musculatura 

posterioară şi inferioară a pulpei. Se detaşează 

capacul care este format din musculatura internă a coapsei 

.Se fasonează, se îndepărtează seul de pe suprafaţa piesei, 

flaxurile şi franjurile. 

Prin fasonare, pulpa se curăţă de pieliţe, tendoane, flaxuri si 

se tranşează în funcţie de structura anatomică a muşchilor, în 

patru părţi distincte care sunt: capacul, fricandoul, inclusiv 

rasolul alb, nuca mare si nuca mică. 

Capacul: Este format dintr-o musculatură fină şi densă, 

observându-se la partea exterioară o stratificare de grăsime 

de culoare roşie închisă.  

 
Fig. 4.10 Pulpă de vită 

 

 
Fig. 4.9 Muşchiuleţ fasonat 

de vită 
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Fricandoul: Este bucata de carne formată din fibre musculare striate, lungi. Aceasta este partea 

cea mai frageda din pulpa. Este complet lipsită de grăsime şi are culoarea roşie deschisă.  

Rasolul alb: face legătura între capac si fricando, are forma cilindrică. Este complet lipsită de 

grăsime şi are fibra musculară striată. (figura 4.11). 

Rasolul din faţă cuprinde suportul osos al antebraţului(radius şi cubitus),împreună cu 

musculatura aferentă acestei zone şi este delimitată superior de o secţiune prin articulaţia 

radiohumerală iar inferior de secţiunea prin care s-au detaşat oasele carpiene şi capătul articular 

inferior al osului radius. Rasolul din spate cuprinde suportul osos al tibiei şi peroneului cu 

musculatura aferentă acestei zone, fără musculatura posterioară şi inferioară a pulpei, care 

rămâne la pulpă, limita superioară a acestei zone este articulaţia femuro-tibiană, iar limita 

inferioară este secţiunea prin care s-au detaşat oasele tarsiene şi capătul articular inferior de la 

osul tibia. 

Nuca mare si nuca mică: Se găsesc în continuarea fricandoului, dedesubtul calotei, ele făcând 

legătura cu capacul. Nuca mică se detaşează din partea superioară a pulpei, având forma unei 

sfere turtite.  

Vrăbioara: Se găseşte amplasată de o parte si de alta a coloanei vertebrale, fiind mărginită de 

antricot şi fleica. Cuprinde musculatura cu os din regiunea şalelor, 

începând de la vertebra a XII-a dorsală, până la ultima vertebră 

lombară. Nu include şira spinării. Ca structură, ţesutul muscular al 

vrăbioarei este neted şi uniform. Masa unei vrăbioare este între 2-

4 kg. La fasonare, se îndepărtează zgârciurile şi tendoanele, 

lăsându-se un strat de grăsime şi pieliţă de pe partea posterioară, 

care se crestează din loc în loc pentru a i se păstra forma în timpul 

prelucrării. În funcţie de destinaţie, vrăbioara se tranşează sau se 

păstrează întreagă.  

Ceafa: Este parte între cap şi corp. Este carnea cu mai multă grăsime. La fasonare se curăţă de 

pieliţe şi zgârciuri. Se întrebuinţează în mâncărurile de vacă cu diferite legume, în ciorbe si în 

special la prepararea mititeilor. 

Spata: Este partea superioară a cărnii de la picioarele din faţă a animalului. La fasonare se 

mărgineşte în partea superioară de bletul fără faţă şi capul de piept. Carnea se curăţă de pieliţe şi 

tendoane. 

Garful: Este partea de carne situată între ceafă şi antricot. În partea de jos se mărgineşte cu bletul 

fără faţă. La finisare se îndepărtează pieliţele dintre blet, ceafă şi antricot.  

Capul de piept şi fleica: Este partea inferioară a cărnii, între spată, capul de muşchi şi partea de 

jos a vrăbioarei. Este o carne cu multe pieliţe si straturi de grăsime, care se înlătură parţial la 

operaţia de fasonare.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fig. 4.11 Rasol de vită 
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5. PREPARAREA PRODUSELOR DE CARMANGERIE 

 

5.1.  Definirea principalelor preparate din carne 
 

 În mod curent, în unităţile de procesare a cărnii se utilizează următoarele denumiri: 

 Preparate din carne sunt definite acele produse care rezultă din prelucrarea cărnii printr-

o serie de procese tehnologice, putând fi folosite ca atare în alimentaţie, fără a mai fi nevoie de 

alte prelucrări culinare. 

 Mezeluri sunt denumite acele preparate care se fabrică din carne tocată şi condimentată, 

introdusă în membrane naturale sau artificiale. 

 Salamuri sunt denumite mezelurile care se umplu în membrane cu diametrul de peste 40 

mm, au formă de obicei de batoane drepte sau puţin curbate. 

 Cârnaţi sunt denumite mezelurile care se umplu în membrane subţiri sub diametrul de 

până la 40 mm de diferite forme: sirag răsucit, perechi, potcoavă etc. 

 Pastrama este carnea sărată şi uscată la fum, sau la cuptor.  

 Friptura este carnea expusă direct Ia acţiunea focului sau a unui corp fierbinte. 

 Tobele sunt preparatele fabricate din bucăţi de carne şi organe, carne de pe căpăţmi, 

urechi şi altele, introduse în stomace de porc sau alte membrane largi. 

 Aspicurile sunt substanţele gelatinoase cu ajutorul cărora se fac diverse ornamentări. 

 Specialităţile sunt preparatele sau conservele la pregătirea cărora se utilizează fie materii 

prime speciale, fie procese tehnologice deosebite, fie forme de prezentare atrăgătoare etc. 

 Pastetele sunt preparatele sau conservele al căror conţinut este prelucrat printr-o 

mărunţire foarte fină, fapt ce le conferă aspectul alifios de pastă. 

 Pateurile sunt pastetele în compoziţia cărora s-a introdus şi ficat ca materie primă. 

 Haseurile sunt pastetele care înglobează în masa lor porţiuni de carne sau organe cu o 

tocătură mai mare. 

 Ruladele sunt preparatele care au stratul exterior format dintr-o fâsie continuă de carne 

sau slănină, iar în interior se introduc diverse tocături ornamentate. 

 Semipreparatele culinare sunt produsele semifabricate care au ca scop de a scurta timpul 

de pregătire culinară, care în cele mai multe cazuri se rezumă la o singură operaţie (încălzire, 

fierbere, frigere etc.). 

 Produse dietetice sunt preparatele sau conservele în compoziţia cărora întră carnea 

special aleasă şi materii auxiliare care nu au influenţă defavorabilă asupra sănătăţii organismului 

în cazul diverselor maladii. 

 Conservele sunt produse din carne, închise ermetic în cutii de tablă, sau alte materiale, şi 

supuse sterilizării, acţiune de oprire a dezvoltării microorganismelor sau de distrugere a acestora. 

 Semiconservele sunt produse din carne, închise în cutii şi supuse pasteurizării. 

 

5.2.  Clasificarea preparatelor din carne 
 

 Preparatele din carne pot fi clasificate în funcţie de diverse criterii, şi anume: 

 după forma de prezentare a produsului finit; 

 după natura procesului tehnologic aplicat; 

 după natura materiei prime folosite; 

 după perioada de păstrare; 

 după utilizări. 
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 O clasificare unică şi care să ţină cont de toate aceste criterii nu se poate realiza, unele 

produse fiind asemănătoare între ele după un criteriu, dar deosebindu-se după alte criterii. 

 După forma de prezentare a produsului finit, preparatele din carne pot fi împărţite în: 

 salamuri (preparate în membrane groase, având un diametru variabil, mai mare de 40 

mm, şi forma de obicei dreaptă sau puţin curbată), .de exemplu: salam vânătoresc, salam italian, 

salam bănăţean,  parizer, salam de Sibiu etc.; 

 cârnaţi (preparate în membrane subţiri, având un diametru sub 40 mm şi forma fie 

răsucit, fie în perechi, fie în potcoavă), de exemplu: cârnaţi de porc proaspeţi, crenvurşti, cârnaţi 

Muntenia, cârnaţi olteneşti etc.; 

 preparate în bucăţi tranşate şi fasonate (preparate având aproximativ forma iniţială a 

porţiunii anatomice rezultate din tranşare), de exemplu: cotlet afumat, muşchi file, piept afumat 

etc.; 

 preparate în forme (preparate care după o prealabilă prelucrare sunt introduse în forme în 

care se face fierberea sau coacerea produsului, preparatul luând forma vasului respectiv), de 

exemplu: şuncă fiartă şi presată, pâine de carne, caş de carne etc.; 

 preparate rulate (preparate în membrane sau fără membrane, rulate şi legate cu sfoară 

transversal şi uneori longitudinal), de exemplu: muşchi ţigănesc, ruladă Dobrogea etc.; 

 tobe (preparate introduse în membrane largi având consistenţa gelatinoasă întărită), de 

exemplu: tobă albă, tobă cu sânge etc.; 

 răcituri şi preparate în aspic (preparate în cutii, în farfurii sau în tăvi cu consistenţă 

gelatinoasă), de exemplu: răcituri de porc,  piftie de porc etc. 

 După natura procesului tehnologic aplicat, preparatele de carne se pot clasifica în: 

 preparate sărate (preparate care au fost supuse numai unui proces de sărare şi eventual 

unei uscări ulterioare), de exemplu: slănină sărată, pastramă, bacon etc.; 

 preparate afumate (preparate care au fost supuse sărării şi apoi afumării fie calde, fie 

reci, fie combinate), de exemplu: piept afumat, muşchi file, slănină afumată etc.; 

 salamuri proaspete - prospături (preparate în membrane, inclusiv cârnaţi, care după un 

proces de prelucrare mecanică sunt supuse afumării calde şi fierberii), de exemplu: parizer, 

polonez, crenvurşti etc.; 

 salamuri semiafumate (preparate în membrane, inclusiv cârnaţi, care după un proces de 

prelucrare mecanică, de afumare caldă şi de fierbere sunt supuse unei afumări reci de minimum 

12 ore), de exemplu: salam vânătoresc, debreţin, cârnaţi Muntenia etc.; 

 salamuri crude afumate (preparate în membrane, inclusiv cârnaţi, care sunt supuse unui 

proces de prelucrare mecanică şi apoi numai unei afumări reci de lungă durată, 4—12 zile), de 

exemplu: salam de Sibiu etc.; 

 specialităţi (preparate care nu se încadrează în categoriile de mai sus şi asupra cărora se 

aplică unele procese tehnologice specifice), de exemplu: şuncă fiartă şi presată, muşchi ţigănesc, 

aspicuri, tobe etc. 

 După natura materiei prime folosite, preparatele pot fi clasificate astfel: 

 preparate numai din carne de .porc, de exemplu: şuncă fiartă şi presată, muşchi file, 

salam de Sibiu etc.; 

 preparate numai din carne de vacă, de exemplu: pastrama de vacă etc.; 

 preparate din carne de porc şi de vacă; formează majoritatea preparatelor, de exemplu: 

salam vânătoresc, salam italian, salam elveţian etc.; 

 preparate cu carne de oaie, în compoziţia cărora intră fie numai carne de oaie, fie şi carne 

de porc şi de vacă, de exemplu: cârnaţi Dobrogea, pastrama de oaie, ghiudem, babic etc.; 
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 preparate din organe, de exemplu, lebărvurst, tobă cu limbă, limbă afumată etc.; 

 preparate din subproduse, în compoziţia cărora intră diverse subproduse comestibile de 

abator şi în special sânge, de exemplu: tobă cu sânge, sângeret de Semenic etc.; 

 preparate cu adaosuri de materii prime lactate, de exemplu: salam cu caşcaval etc.; 

 preparate din carne de vânat. 

 După perioada de păstrare, preparatele din carne se împart.în: 

 prospături (preparate a căror rezistenţă la păstrare este foarte mică; ele trebuie consumate 

cât mai repede posibil, recomandabil în 24 de ore de la fabricaţie şi trebuie păstrate la rece), de 

exemplu: parizer, crenvurşti, tobe sângerete, şuncă fiartă şi presată, muşchi ţigănesc etc.; 
                                                                                                                                                       Tabelul 5.1 

                                                        Clasificarea preparatelor din carne 

Grupa Subgrupa Caracteristicile generale Exemple 

Mezeluri    şi 

preparate din 

carne 

crude - nu sunt supuse tratamentului termic. cârnaţi proaspeţi, 
pastă de carne 
pentru mici, carne 
tocată 

 

 

prospături -sunt supuse unui tratament termic redus - afumate la 

cald şi fierte sau doar fierbere; 

- au un grad mare de mărunţire a componentelor; 

- produsul finit are un conţinut mare de apă şi o 

conservabilitate redusă. 

crenvurşti, parizer, 
polonez, safalade, 
frankfurter, cârnaţi 
de porc, tobă 
caltaboş, etc. 

 

 

semi 

afumate 
- materia primă este mărunţită (o parte mai grosier); 

- în secţiune produsul apare mozaicat; 

- tratamentul termic = afumate la cald, fierte, afumate 

la rece; 

- conţinutul de apă al produsului finit este mai redus 

decât în cazul prospăturilor; 

salam: de vară, 

turist, italian, 

vânătoresc, 

victoria, etc. 

 

 
preparate 

afumate 

- materia primă o reprezintă anumite regiuni 

anatomice (muşchi spinali, piept, pulpă coaste, 

slănină, etc.); 

- conservarea se face doar prin sărare şi afumare 

(caldă şi/sau rece).  

costiţă afumată, 

ceafă afumată, 

ciolane afumate, 

etc. 

 

 

specialităţi - materia primă o reprezintă anumite regiuni 

anatomice cu valoare alimentară ridicată; 

- preparatul poartă, în general, denumirea regiunii 

anatomice de la care provine; 

- conservarea se face prin sărare, afumare, fierbere. 

Muşchi file, 

Kaizer, pastrama, 

jambon, şuncă 

presată 

Preparate 

crude-uscate 

crude 

afumate 

- materia primă este supusă unor procese fermentative; 

- sunt supuse afumării şi uscării;  

 - au mucegai la suprafaţă. 

salam de Sibiu 

 

 

etuvate    
şi afumate 

- etuvarea = menţinerea produsului la 22.. .24 C câteva 

ore, timp în care are loc fermentarea sub acţiunea 

bacteriilor inoculate în pastă; 

- după etuvare se face zvântare, afumare, maturare –

uscare. 

Salam Bacău, 

Dacia 

 crude - nu se supun nici unui tratament termic, nu se afumă, Babic, ghiudem 
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  preparate de semidurată (preparate care pot fi păstrate un timp ceva mai îndelungat 

decâtprimele, şi anume 3 până la 20 de zile în spaţii uscate şi răcoroase), de exemplu: salam 

italian, salam de vară, salard vânătoresc etc.; 

 preparate de lungă durată (preparate care pot fi păstrate în spaţii uscate, ventilate uşor şi 

răcoroase, timp îndelungat, de la 30 de zile până aproape la 12 luni), de exemplu: salam de Sibiu, 

pastrama uscată de oaie etc. 

 După utilizarea dată produsului, se disting: 

 preparate obişnuite (curente); 

 preparate dietetice (la care se înlocuiesc o serie de materii prim şi auxiliare spre a nu 

dăuna organismului bolnav); 

 preparate medicamentoase (cu adaosuri de materii prime sau auxi liare necesare în 

tratamentul anumitor boli); 

 Se vede deci că nici una din clasificările de mat sus nu satisface pe deplin şi nu poate fi 

luată ca linie de clasificare unică. 

O clasificare complexă funcţie de mai multe criterii simultan - proces de fabricaţie, tratament 

termic, mod de prezentare, termen de valabilitateeste redată în tabelul 5.1. 

 

5.3. Materii prime utilizate 
 

Materiile prime trebuie să poarte obligatoriu marca de sănătate conform Ordinului. nr. 10/18-02-

2008 A.N.S.V.S.A., publicat în MO nr. 221/21 martie 2008. 

 

5.3.1. Carnea de bovine 

 Prin carne de bovine se înţelege carnea provenită de la bovinele de ambele sexe şi de 

vârste diferite. După vârsta animalelor de la care provine, carnea de bovine se clasifică astfel: 

carne de viţel ( până la 6 luni), came de mânzat provenită de la tineret în vârstă de 6 luni - 3 ani, 

care de vită adultă provenită de la bovine în vârstă mai mare de 3 ani. 

 Aprecierea calitativă a carcaselor de bovine, conform directivelor CEE, se realizează 

conform sistemul de apreciere "E.U.R.O.P." (Council Regulation EEC No 1208/81 din 28 aprilie 

1981). Acest sistem presupune luarea în considerare a 2 criterii: 

1. Gradul de dezvoltare a musculaturii şi în special, profilul pulpei respectiv volumul 

musculaturii şalelor şi spetei; 

2. Gradul de dezvoltare a depozitelor de grăsime şi în special, al grăsimii de acoperire, 

precum şi grăsimea din cavitatea abdominală respectiv pelvină. 

 uscate doar se usucă 
Semiconserve  - se obţin din porţiuni anatomice valoroase, întregi sau 

tocate; 

- metode specifice de conservare: sărare, pasteurizare. 

 

Conserve conserve din 
carne; 
pateuri şi 
paste din 
carne; 
conserve 
mixte; 
conserve 
dietetice; 
conserve     
pentru copii. 

  

 

- după o pregătire prealabilă a materiilor prime 

conservele sunt supuse sterilizării. 
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 Pe lângă cele cinci clase conformaţionale, E.U.R.O.P., se poate adăuga şi o a şasea, 

superioară, S, corespunzătoare carcaselor fără nici un defect. 

In cazul carcaselor de viţel clasificarea carcaselor se face ţinând seama de următoarele criterii: 

 Conformaţia carcasei - există 5 clase (EUROP) similare clasificării bovinelor; Starea de 

îngrăşare - împărţirea carcaselor se face în 5 clase 1.. .5; Culoarea cărnii - există 4 clase: alb, roz 

clar, roz, roşu. 

 Ponderea ţesuturilor depinde de numeroşi factori: specie, rasă, vârstă, conformaţie, sistem 

şi tehnologie de îngrăşare, etc. 

Compoziţia carcasei este influenţată de asemenea de o serie de factori, cei mai importanţi 

fiind: factorul genetic, sexul, greutatea animalului viu şi factorii externi cum ar fi cantitatea şi 

calitatea hranei. 
 Cel mai relevant factor pare să fie conformaţia. Prezenţa musculaturii duble determină o 

mărire semnificativă a ponderii musculaturii şi o scădere importantă a procentului de grăsime. Pe 

de altă parte carcasele provenite de la rase de came conţin mai mult ţesut muscular ( cu cea. 

30%) şi mai puţin ţesut gras (cu cea. 50%) decât în cazul raselor de lapte. Carcasele de taur au un 

procent ceva mai mare de ţesut muscular (cea. 4,9%) şi un procent mai mic de ţesut gras 

(aprox.5,5%). 

 Pe de altă parte, modul de hrămre are un efect complex, în timp ce creşterea greutăţii 

animalelor determină o creştere a procentului de lipide şi o scădere a procentului de proteine. 

 Obiectivul principal al procesului de ameliorare a bovinelor constă în obţinerea, după 

sacrificare, unei carcase în care ţesutul muscular reprezintă mai mult de 70 %, ţesutul osos în jur 

de 15 %, ţesutul adipos sub 14 %. 

 După starea termică, came de bovine poate fi: caldă, zvântată, refrigerată sau congelată. 

 Carnea caldă este carnea nerăcită care se livrează la maximum o oră de la tăierea 

animalelor şi care nu a intrat în rigiditate musculară. 

 Carnea zvântată este carnea menţinută în săli de zvântare, timp de cea. 6 ore, având la 

suprafaţă o pojghiţă uscată. 

 Carnea refrigerată este carnea răcită în condiţii care să asigure în profunzime (la os) 

temperatura de 0 ... 4°C ( durata de păstrare de la livrare 72 h). 

 Carnea congelată este carnea răcită în condiţii care să asigure în profunzime (la os) 

temperatura de minimum - 12°C. Durata de păstrare de la livrare este de maximum 10 zile. 

 Procesatorii şi organizaţiile care comercializează carne de bovine în România trebuie sa o 

eticheteze în toate etapele de comercializare. Prin etichetare se înţelege aplicarea unei etichete la 

o bucata de came individuală ori la bucăţi de carne, pe materialul de ambalare a acestora ori, în 

cazul produselor neambalate în prealabil, furnizarea în forma scrisa şi vizibila clientului, la locul 

de vânzare, a informaţiilor corespunzătoare. Sistemul de etichetare obligatoriu trebuie sa asigure 

o legătura, pe de o parte, între identificarea carcasei, sfertului sau a bucăţilor de carne şi, pe de 

alta parte, cu animalul respectiv sau, când acurateţea informaţiilor de pe eticheta o permite, cu 

lotul de animale la care se face referire. Eticheta, conform Normei Sanitar-veterinare din 1 

august 2002 trebuie să conţină următoarele indicaţii:  

 un număr de referinţă sau un cod de referinţă care să asigure legătura dintre carne şi 

animalul sau animalele de la care provine aceasta. Acest număr poate fi numărul de 

identificare a animaluluiindividual de la care provine carnea sau numărul de 

identificare ce se referă la un lot de animale; 

  numărul de aprobare a abatorului în care animalul sau lotul de animale au fost 

tăiate, cu precizarea ţarii în care este localizat. Următoarea menţiune trebuie să fie 

prezentă: "Tăiat în (numele tarii terţe), (numărul de aprobare)"; 
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 numărul de aprobare a unităţii de tranşare care a efectuat tranşarea carcasei sau a 

lotului de carcase şi ţara în care este localizată aceasta. Următoarea menţiune trebuie 

sa fie prezentă: "Tranşat în (numele ţarii), (numărul de aprobare)". 

 Începând cu data de 1 ianuarie 2007 procesatorii şi organizaţiile ttebuie, de asemenea, să 

indice pe etichetă: 

 când carnea de bovine provine de la animale fătate, crescute şi tăiate în altă ţară 

decât România: ţara de origine, ţara sau ţările în care a avut loc îngrăşarea, ţara în 

care a avut loc tăierea; 

 când carnea de bovine provine de la animale fătate, crescute şi tăiate în România, 

indicaţia poate fi: "Originea: România"; 

 când carnea de bovine provine de la animale fătate, crescute şi tăiate în altă ţară, 

indicaţia poate fi: "Originea - (numele ţării respective)". 

 

5.3.2. Carnea de porcine 

 În funcţie de vârstă, carnea de purcel de lapte provine de la purceii în greutate de până la 

15 kg în viu, carnea de purcel provine de la purceii în greutate de până la 30 kg în viu, iar carnea 

de porc se obţine din porci cu greutate cuprinsă între 60 şi 120 kg în viu. 

Semicarcasele de porc sunt comercializate sub următoarele forme: 

 semicarcasa de porc opărit, cu cap şi picioare; 

 semicarcase de porc opărit, fără cap şi picior anterior; 

 semicarcasa de porc opărit, fără cap şi picioare; 

 semicarcase de porc jupuit, fără cap şi picioare; 

 semicarcase de porc degresate, fără cap şi picioare, cu sttatul de slănina de acoperire 

îndepărtat de pe întreaga suprafaţa a carcasei, admiţându-se o grosime medie de 0,5 cm de 

slănina în strat discontinuu. 

 Prin semicarcase de porc cu sau fără cap se înţelege corpul porcului sacrificat după 

sangerare completă, eviscerare, tăiere în doua pe linia mediană a coloanei vertebrale, fără: limbă, 

organe genitale, păr, copite, osânza, rinichi şi diafragmă, cu plaga de sângerare curtată. 

 Carcasele de porc se clasifica pe baza determinării procentului de ţesut muscular. Pe baza 

acestui criteriu carcasele care provin din sacrificarea porcilor cu greutate cuprinsă între 60 şi 120 

kg în viu se încadrează în următoarea grila de clasificare: 

 

Clasa Procent de ţesut muscular din greutatea carcasei 

S peste 60 

E 55-60 

U 50-55 

R 45-50 

O 40-45 

P sub 40 

 

 Normele tehnice de aplicare a sistemului de clasificare se elaborează de către Ministerul 

Agriculturii, Alimentaţiei şi Pădurilor până la data de 31 decembrie 2004. 

Structura tisulară a carcasei depinde de o serie de factori: rasă, vârstă, sex, sistem şi tehnologie 

de îngrăşare, etc. 
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 Rasele de suine din România, în cazul carcasei fără cap şi slănina de la gât, prezintă 

următoarea structură: carne 55 - 65%, grăsime 25 - 35% şi oase 10 - 12%. Cel mai mare procent 

de came în carcasă îl furnizează rasele Landrace, Duroc şi Pietrain. 

 In funcţie de starea termică carnea de porc se comercializează: 

 refrigerată - la maximum +4°C, determinată la os pentru semicarcase şi în profunzime 

pentru celelalte forme de prezentare; 

 congelată - la minimum -18°C, determinată la os pentru semicarcase şi în profunzime 

pentru celelalte forme de prezentare. 

 

5.3.3. Carnea de ovine 

 În funcţie de vârsta şi masa animalelor, se clasifică în: carne de oaie, berbec, batal, came 

de miel îngrăşat (tineret ovin de minimum 20 kg şi în vârstă de până la 1 an). 

 La ovine, prin carcasă se înţelege corpul animalului sângerat şi eviscerat, fără: cap, 

extremităţile membrelor şi organe. In cazul mieilor, carcasa încorporează inclusiv capul şi 

organele, dar fără extremităţile membrelor. 

 După starea termică la livrare, carnea de oaie poate fi: zvântată, refrigerată sau 

congelată. 

 Aprecierea carcaselor de ovine se face, la fel ca în cazul bovinelor, prin aprecierea 

succesivă a: conformaţiei carcasei - încadrată în şase clase: S, E, U, R, O, P; stării de îngrăşare - 

cinci clase. Pentru a fi în clasa S, carcasa nu trebuie să prezinte nici un defect în regiunile 

importante: pulpă (jigou), spată, musculatura dorso-lombară. 

 Clasificarea carcaselor de miel se face pe baza următoarelor criterii: greutatea carcasei - 

pe baza acestui criteriu carcasele se împart în trei clase: A,B,C fiecare clasă divizându-se ulterior 

în 2 subclase ; starea de îngrăşare: 1-slabă, 2-cerată, 3-acoperită, 4-grasă. Culoarea cărnii - se 

apreciază pe flancuri, clasele de culoare fiind: roz clar, roz sau alte culori; 

 

5.3.4. Slănina 

Pentru preparatele din carne se preferă slănina cu consistenţă tare (slănina de pe spate), care 

poate fi conservată prin refrigerare sau congelare sau prin sărare uscată cu 20% sare, durata de 

păstrare fiind de maximum 24 ore la 2 ..4
o
 C. 

5.3.5. Organele şi subprodusele comestibile 

Organele şi subprodusele comestibile folosite la fabricarea preparatelor din carne: limbă, 
inimă ,ficat, pulmoni şi subproduse: cap vită, cap porc, şorici, carne de pe bereguş vită, sânge 
pentru uz alimentar, seu crud alimentar, picioare de porc. 

Subprodusele pot fi recepţionate în stare: 
• refrigerată, în care caz se depozitează în tăvi la 2 ...+ 4°C; 
• congelată, în care caz, până la utilizare, se depozitează la cel puţin - 12°C; 

• conservarea prin sărare simplă (numai cu NaCl) sau cu amestec de sărare rapidă, care conţine 
azotit de sodiu. 

 

5.3.6. Materii prime auxiliare 

Materiile prime auxiliare se introduc în compoziţia preparatelor din carne pentru:  
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 ameliorarea capacităţii de conservare şi înroşire: NaCl, NaN02, acid ascorbic sau 

izoascorbic, inclusiv sărurile lor, coloranţi naturali;  

 îmbunătăţirea capacităţii de hidratate: polifosfaţii; 

 îmbunătăţirea texturii, suculentei: derivate proteice de origine vegetală; 

 îmbunătăţirea consumurilor specifice: derivate proteice de origine vegetală;  

 realizarea unor costuri mai reduse ale produselor finite: derivate proteice de origine 

vegetală; 

 aromatizare: condimente, plante condimentare, oleorezine, uleiuri 

esenţiale; 
Clorura de sodiu îmbunătăţeşte însuşirile gustative, măreşte conservabilitatea preparatelor 

din carne şi măreşte capacitatea de hidratare a cărnii. 

Clorura de sodiu se livrează în următoarele tipuri şi calităţi : tip A (obţinută prin evaporare, 

recristalizare) de calitate extrafină şi tip B (sare gemă comestibilă) de calitate extrafină, fină, 

uruială şi bulgăre. Clorura de sodiu indiferent de tip trebuie să fie fără gust străin, fără miros, de 

culoare albă la calitatea extrafină, alb cu slabe nuanţe cenuşii la calitatea uruială şi alb cu nuanţe 

cenuşii la calitatea bulgăre. 

Pentru industria cărnii interesează ca sarea să aibă un grad de puritate cât mai mare (fără 

impurităţi sub formă de cloruri de calciu şi magneziu care au efect defavorabil la sărare). Sarea 

trebuie depozitată în încăperi uscate, curate, deratizate, fără miros. Depozitarea sacilor de 50 kg 

se face pe grătare de lemn, în stive. 

Trebuie respectate condiţiile de igienă, deoarece sarea poate fi mediu prielnic pentru 

dezvoltarea microorganismelor. 

În unele produse dietetice sarea este înlocuită cu KC1, dar în acest caz se simte un gust amar-

metalic. 

Azotitul de sodiu (Na NQ2) se foloseşte cu scopul de a stabiliza culoarea cărnii şi în acelaşi 

timp, pentru însuşirile lui antiseptice (Enterobacteria, Clostridium perfringens, Staphylococcus 

aureus şi mai ales pentru Clostridium botulinum.). Intră în componenţa amestecului de sărare şi 

în compoziţia saramurilor de injectare şi imersie. Din cauză că este toxic în cantitate mare, 

utilizarea lui în industria cărnii trebuie făcută sub supraveghere. 

Se depozitează în saci de hârtie căptuşiţi cu polietilenă, în încăperi uscate şi răcoroase având 

umiditate relativă < 75 %. 

Acidul ascorbic, acidul izoascorbic şi sărurile lor de sodiu se utilizează pentru: reducerea 

cantităţii iniţiale de azotit de sodiu şi în consecinţă se reduce cantitatea de azotit rezidual 

respectiv azotit care se transformă în nitrozamine; 

accelerarea proceselor de înroşire a cărnii datorită formării unei cantităţi duble de NO acţiunea 

antioxidantă pe care o au respectiv rolul de protecţie asupra  nitrozocromogenilor, reducându-se 

astfel activitatea nefavorabilă a luminii şi oxigenului din aer. previn formarea nitrozaminelor 

cancerigene prin blocarea formării de N2O3. Se adaugă în proporţie de 300 mg/kg compoziţie şi 

numai după ce la cuterizare s-a adăugat amestecul de sărare tip B. In condiţiile adăugării de acid 

ascorbic, culoarea roşie se formează rapid şi este stabilă la lumină şi oxigen (nu mai este 

necesară maturarea bradtului pentru formarea culorii). 

Sub formă de ascorbat de sodiu, se utilizează şi în saramuri de concentraţii 10-25 % în proporţie 

de 0,7 - 1,5 % (saramuri de injectare, acoperire, malaxare). 

 Zahărul se foloseşte la prepararea saramurilor pentru unele produse de carne. Cantitatea 

de zahăr care se foloseşte nu trebuie să depăşească 2 % din greutatea amestecului de sărare. în 

cantitate mare poate produce modificarea gustului, fermentarea produsului supus operaţiei de 

sărare. 
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Sacii se depozitează în încăperi uscate, curate, deratizate, fără miros şi bine aerisite, cu 

umiditatea relativă de maximum 80 % şi fără variaţii bruşte de temperatură. Depozitarea se face 

în stive pe grătare de lemn. 

 În afara zahărului se mai pot folosi şi alte glucide dintre care amintim: dextroza, lactoza, 

fructoza, siropul de glucoză, dextrinele, amidonul şi amidonul modificat. 

Polifosfaţii se utilizează, in general, sub formă de amestecuri de polifosfaţi alcalini. 
Aceştia se  utilizează deoarece : 

-   măresc şi stabilizează capacitatea cărnii de legare a apei în timpul fabricării bradtului; 
- favorizează reţinerea apei în produse, fără producere de suc, gel; 
- se reduc pierderile de greutate la afumarea şi fierberea preparatelor din carne, respectiv creşte 

randamentul în produs cu 2 - 7 %; 

- îmbunătăţesc suculenta, consistenţa şi capacitatea de feliere a produsului; 

Pentru preparatele din came se utilizează polifosfaţi al căror pH în soluţie 1% este 7,0 . 

Apa potabilă este aceea care îndeplineşte anumite condiţii fizico -chimice şi igienico - 

sanitare, condiţii care-i permit să fie folosită în alimentaţie sau pentru producerea de alimente 

fără periclitarea sănătăţii. 

În industria preparatelor din carne, apa potabilă se foloseşte ca adaos la fabricarea 

bradtului, la pregătirea compoziţiei, la prepararea saramurilor şi la igienizare. 

În procesul tehnologic se preferă o apă care să îndeplinească următoarele condiţii:  

 să nu fie dură, respectiv conţinutul în ioni de Ca şi Mg să fie cât mai mic deoarece 

prezenţa acestor ioni influenţează în sens negativ procesul de sărare şi capacitatea cărnii de a 

reţine apa; 

 prezenţa fierului, cuprului şi a altor metale pe lângă efectul toxic, reduc efectul 

pozitiv alacidului ascorbic (ascorbaţilor);  

 nivelul de clor rezidual liber să fie în limitele admisibile (0,1 - 0,25 mg/dm ), 

deoarece în cantitate mare favorizează descompunerea acidului ascorbic, iar în combinaţie cu 

fenolii existenţi în apă sau folosiţi ca aditivi (fum lichid, aromă de fum) formează clorofenoli cu 

miros particular persistent. 
 Proteinele se adaugă în principal din motive economice. Limitarea proporţiei de adaos se 

face pe baza legislaţiei sau din motive tehnologice. Acestea pot fi de origine animală sau 

vegetală. 

 Colagenul poate fi utilizat sub două forme:  

 Colagen parţial hidrolizat - are un conţinut mare în proteine (84-90%), dar cu valoare 

biologică redusă. Se utilizează datorită capacităţii mari de hidratare, proprietăţilor de gelifiere şi 

datorită solubilităţii în saramură; 

 Şoric - are o capacitate de reţinere a apei bună şi un conţinut proteic mare (80%). 

Principalul dezavantaj îl reprezintă faptul că nu este o solubil în saramură. Se utilizează la 

fabricarea bradtului sub formă de emulsie de şoric. Această emulsie se obţine în felul următor: se 

amestecă 1 parte şoric şi 3 părţi apă şi se încălzeşte ("fierbe") la o temperatură de 93...97°C timp 

de cea. l,5h. Şoricul înmuiat se toacă apoi la volf ( diametrul sitei de 3mm) şi apoi la cuter timp 

de cea 10 minute după care se adaugă apa fierbinte rezultată de la tratamentul termic şi se 

continuă cuterizarea până la obţinerea emulsiei (reţetă pentru 100 kg emulsie: 95 şoric + 2,5 kg 

sare + 9 kg apă de la tratamentul termic).   

 Proteinele din lapte se obţin din lapte praf, zer, cazenaţi etc.  

 Proteinele vegetale - în general se foloseşte soia sub formă de izolat sau concentrat 

proteic. Concentrate proteice din soia. Acestea conţin 60...70% proteine (faţă de substanţa 
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uscată). Se obţin din paiete sau făinuri degresate.Concentratele proteice se hidratează în 

proporţie de 1: 3 şi se utilizează în proporţie de maximum 2 %. Izolatele proteice din soia - 

conţin minim 90% proteine. Izolatele proteice se utilizează în proporţie de 1,5 - 2% şi se 

hidratează în proporţie 1 : 4. 

Avantajele folosirii izolatelor sunt următoarele: 

 au un conţinut mare de proteine; 

   au un conţinut mai mic de substanţe insolubile care pot înfunda instalaţiile de injectare 

în comparaţie cu concentratele proteice din soia; 

 emulsionează grăsimile şi stabilizează emulsia; 

 măresc capacitatea de hidratare şi reţinere a apei; 

 măresc randamentul în produs finit prin creşterea capacităţii de reţinere a apei. 

 Aromatizanţii pot fi: condimente şi plante condimentare; oleorezine; uleiuri esenţiale şi 

se se utilizează pentru : 

 îmbunătăţirea gustului şi mirosului; 

 proprietatea lor antiseptică şi antioxidantă; 

 influenţă favorabilă asupra digestiei. 

 Condimentele şi plantele condimentare pot să se prezinte sub formă de : 

 frunze: leuştean, măgheran, mentă, busuioc, rozmarin, dafin; 

 muguri florali: cuişoare; 

 plantă întreagă: mărar, tarhon, cimbru (partea aeriană), cimbrişor; 

 fructe: piper negru, ienibahar, ardei, chimen, coriandru, fenicul, anason; 

 seminţe: muştar alb şi negru, chimion; 

 bulbi: ceapă, usturoi; 

 rizomi: hrean, ghimber (ingwer); 

 coajă: scorţişoară; 

 nucă: nucşoară. 

 Mirosul specific este dat de uleiul eteric, iar gustul de substanţele tanante: capsaicină, 

disulfură de propil, disulfură de alil şi propil, etc., în funcţie de condiment. 

 La gust mai participă şi zaharurile simple precum şi lipidele existente în condimentul 

respectiv. După acţiunea principală, condimentele şi plantele condimentare pot fi clasificate în: 

 picante: piper, muştar şi boia de ardei iute; 

 aliaceae: usturoi, ceapă, hrean; 

 aromate: coriandru, chimen, ienibahar, cimbru, leuştean, tarhon, mărar, pătrunjel, dafin, 

cuişoare. 

Avantajele folosirii condimentelor şi plantelor condimentaresunt următoarele: 

 nu necesită o prelucrare avansată - este necesară o simplă măcinare dacă se află în stare 

uscată; 

 conţin substanţe cu acţiune antioxidantă şi antiseptică; 

 se folosesc şi celelalte principii de gust şi miros în afară de uleiurile eterice; 

 pot fi folosite în combinaţie prin simpla amestecare. 

 Dezavantajele folosirii condimentelor şi plantelor condimentare ca atare sunt 

următoarele: 

 nu pot fi uniform distribuite în masa compoziţiei chiar dacă sunt fin măcinate, 

inconvenient care poate fi înlăturat prin amestecarea prealabilă cu un suport compatibil cu 

carnea; 
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 aroma nu este percepută cu aceeaşi intensitate în toată masa produsului, deoarece difuzia 

componentelor de gust şi miros este foarte lentă; 

 folosite ca atare, au o încărcătură microbiană mare (sterilizarea la cald contribuie la 

diminuarea activităţii de aromatizare); 

 pot imprima o culoare particulară produsului; 

 la păstrare îndelungată îşi pierd din activitatea de aromatizare, mai ales cele sub formă 

de flori, frunze. 

 Se recomandă păstrarea condimentelor în stare nemăcinată (măcinătura se păstrează ca 

atare maximum 15 zile). 

 Condimentele trebuie măcinate foarte fin şi pot fi păstrate ca atare pe o perioadă 

îndelungată dacă se ambalează în folii impermeabile la vapori de apă şi gaze. 

Pentru o bună distribuire în compoziţie, condimentele măcinate se pot amesteca cu un izolat 

proteic, lapte praf degresat, cazeinat, etc., suporturi compatibile cu carnea. 

 Oleorezinele se obţin din plante condimentare şi condimente uscate, măcinate şi percolate 

cu un solvent organic. Miscela obţinută este distilată, iar reziduul rămas constituie oleorezina, 

care se poate amesteca cu un suport adecvat de sare, dextroză, lactoză sau se solubilizează într-

un solvent compatibil cu carnea şi autorizat din punct de vedere alimentar. Se obţine oleorezine 

din piper (8%), nucşoară (12%), coriandru (2,5%), usturoi (2%), cimbru (4%), ardei (6%). 

Oleorezinele nu prezintă dezavantajele condimentelor şi plantelor condimentare. 

 Uleiurile eterice se obţin din condimente şi plante condimentare prin extracţie cu solvenţi 

organici, urmată de recuperarea solventului din miscelă. 

 Avantajele folosirii uleiurilor eterice sunt: 

 au putere de aromatizare mare (de 100 de ori mai mare decât a materialului iniţial); 

 necesită spaţii mici de depozitare; 

 sunt pure din punct de vedere microbiologice; 

 pot fi uşor combinate în asociaţii specifice fiecărui produs. 

 Dezavantajele folosirii uleiurilor esenţiale sunt următoarele:  

 uleiul esenţial nu conţine toate elementele aromatizante ale materialului de start; 

 pot fi uşor oxidate în prezenţa luminii şi oxigenului atmosferic deoarece nu mai conţin 

substanţe antioxidante; 

 pot fi falsificate cu aromatizanţi de sinteză; 

 sunt uşor volatile şi se pot pierde la tratamentul termic al produselor în care s-au 

încorporat; 

 nu pot fi dispersate cu uşurinţă, având în vedere cantitatea mică ce se adaugă şi 

solubilitatea lor redusă; 

 Oleorezinele şi uleiurile se pot depozita în ambalaje sau vrac, în încăperi cu aerisire 

naturală pe timp de 3 - 5 luni, în încăperi cu ventilaţie mecanică pe timp de 4 - 6 luni şi în 

încăperi frigorifice (0... 1°C ) pe timp de 6 - 7 luni. 

 Potenţiatorii de aromă. Principalii potenţiatori de aromă sunt: glutamatul de sodiu, 

ribonucleotidele şi hidrolizatele proteice. 

Glutamatul de sodiu se prezintă ca o pulbere cristalină, albă, solubilă în apă. Glutamatul 

monosodic are proprietatea de excitare a papilelor gustative sensibilizându-le pentru perceperea 

mai totală a gustului specific produsului. 

 Se consideră că glutamatul contribuie şi la diminuarea gustului metalic al conservelor de 

carne ambalate în recipiente metalice, precum şi la intensificarea gustului de sărat sau la 
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diminuarea acestuia, în funcţie de concentraţia produsului în sare. Se utilizează în proporţie de 

0,5 - 1%. 

 Coloranţii sunt substanţe care redau sau intensifică culoarea produselor din carne şi pot 

fi constituenţi naturali ai produselor alimentare şi/sau alte surse naturale, care în mod normal nu 

sunt consumaţi ca alimente în sine şi nu sunt utilizaţi ca ingrediente caracteristice în alimentaţie. 

Aceştia pot să fie naturali sau sintetici. Conform Ordin nr. 438/2002 pentru majoritate 

preparatelor din carne se utilizează carmin de conşenilă (E120), caramelul (E150) (simplu, 

amoniacal sau caramel sulfit), carotenii (E160a), extractul de ardei roşu (capsantina, 

capsorubina) (El60c), roşu de sfeclă (betaina) (El62). 

 Pe lângă aceştia se mai folosesc şi o serie de coloranţi sintetici 

  Carminul de conşenilă (E120) este un colorant natural roşu, care se extrage din insecte 

din insecta Coccus cacti (Dactylopius coccus Costa, Fam. Coccidae). 

  Carminul E120 (i) este colorantul pur, în timp ce extractul de coşenilă El20 (ii) este un 

extract brut. 

Este foarte solubil în apă, nu se cunosc efecte secundare în concentraţiile utilizate în alimente, în 

unele cazuri se poate constata o creştere a hiperactivităţii mai ales la copii. 

 Curcumina este un colorant natural, izolat din rădăcinile şi tulpinile de Yellwroot 

(Curcuma longa şi Curcuma domestica). Curcumina este extractul brut, în timp ce turmeric este 

compusul purificat. Culoarea variază de la galben la roşu funcţie de pH. Nu este foarte solubil in 

apă, dar este solubil în alcool etilic la cald sau acid acetic. 

Doza maxim admisă în produse - 20mg/kg produs. Doza zilnică - până la 1 mg/kg corp pentru 

curcumina, şi 0,3 mg/kg corp pentru turmeric. 

 Capsantina (El60c) este un colorant natural roşu închis utilizat în egală măsură ca 

aromatizant izolat din ardei roşu, Capsicum annuum. Acest amestec conţine capsacaină şi 

capsorubina. Doza folosită - max. 10 mg/kg produs. 

 Carotenii (E160a) pot fi de mai multe tipuri, naturali sau sintetici. 

Pentru uz comercial se obţine din morcovi. E16()a(i) este produs pe cale sintetică. Compoziţia 

actuală diferă de la o specie vegetală la alta. 

Colorant alimentar este insolubil în apă, nuanţele variază de la galben la oranj, funcţie de 

solventul utilizat pentru extracţie. 

Doza zilnică - până la 5 mg/kg corp pentru E160a (i), nu a fost determinată pentru ceilalţi 

compuşi. 

Nu se cunosc efecte secundare la concentraţiile folosite în alimente. Concentraţii mai mari pot 

duce la o culoare galbenă a pielii. Carotenul este o sursă de vitamina A (2 părţi caroten egal o 

parte vitamina A), concentraţii mărite pot provoca simptome ale toxicităţii. 

 Stabilizatorii influenţează şi controlează textura, capacitatea de legare a apei şi 

proprietăţile senzoriale. Funcţia lor de stabilizatori se explică prin faptul că: 

 leagă apa prin intermediul legăturilor de hidrogen ; 

 unele gume prezintă şi grupe hidrofobe sau structuri proteice reziduale, acestea 

având rol în stabilizarea emulsiilor; 

 Caragenanii sunt gume  naturale, obţinute din diferite alge roşii (Chrondrus crispus, 

Gigartina stellata, Euchema spinosum, E. cottonii) în Europa, Asia şi America. În industria cărnii 

caragenanii K şi i (iota) se utilizează în proporţie de 0,2 - 0,5%, uneori împreună cu săruri de 

potasiu (întăreşte gelul format) şi gumă locust, pentru a lega bucăţile de carne. 

La injectarea cu saramură care conţine caragenani cu vâscozitate prea mare se poate constata că 

se formează pungi cu aspect gelatinos, care nu se pot elimina nici prin masarea cărnii. 
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5.3.7. Materiale utilizate pentru realizarea produselor de carmangerie 

 Alte materialele folosite în industria cărnii sunt: membranele, materialele de legare şi 

ambalare şi combustibilii tehnologici. 

 Membranele folosite în industria cărnii pot fi: 

- naturale, obţinute de la bovine, porcine, ovine, după tehnologii speciale şi 

conservate prin sărare sau uscare; 

- semisintetice, pe bază de produse naturale animale. {membrane colagenice); 

- sintetice, care pot fi pe bază de vâscoză sau pe bază de material plastic (poliamidice). 

 Ideal, membranele ar trebuie să îndeplinească următoarele condiţii: 

- să fie retractabile, adică să urmeze refracţia compoziţiei, calitate necesară în cazul salamurilor 

crude şi salamurilor semiafumate mai puternic deshidratate (de exemplu, salam de vară); 

-să aibă permeabilitate la vaporii de apă şi gaze. Această permeabilitate este  obligatorie pentru 

membranele utilizate la salamurile crude unde este necesară eliminarea apei şi CO2 şi penetrarea 

moderată a O2. Permeabilitatea este necesară şi la salamurile semiafumate unde trebuie eliminată 

o cantitate de apă. Permeabilitatea nu este necesară la prospături, unde trebuie să se menţină un 

consum specific subunitar, dar membranele impermeabile prezintă dezavantajul 

menţinerii exsudatului de grăsime şi apă între membrană şi compoziţie, ceea ce duce la un aspect 

necorespunzător al produsului finit; 

- să adere la compoziţie, însă să se desprindă uşor de aceasta, după felierea produsului; 

- să aibă rezistenţă la umplere, legare sau clipsare cât mai compactă; 

- să fie rezistente la tratament termic uscat şi umed (afumare caldă/pasteurizare), când trebuie să 

se comporte ca membrane elastice (să nu se rupă, să nu se crape); 

- să aibă diametru constant pe toată lungimea lor; 

- să nu prezinte miros care poate fi preluat de pastă (compoziţie); 

- să poată fi colorate şi imprimate şi să aibă luciu caracteristic: 

 Membranele naturale se prezintă sub forma de rotocoale de vită, maţe de porc, de 

ovine, băşici de ovine şi de porc, funduri de bovine şi ovine, conservate prin sărare. 

 Membranele semisintetice sunt membrane colagenice care se caracterizează printr-o 

bună absorbţie a componentelor utile din fum, pot fi stufuite, pot fi imprimate, au retractabilitate 

bună, sunt uşor de tăiat la decuparea produsului finit, se desprind uşor de pe produsul finit, au 

diametru constant; sunt obţinute la diferite diametre, în funcţie de produsul la care se utilizează. 

Membranele semisintetice-colagenice au în compoziţia lor un anumit procent de colagen (60 - 

86%), plastifianţi (glicerol, ulei vegetal), un umectant (sorbitol, celuloză) şi în unele cazuri şi un 

colorant (de exemplu, caramel). 

Aceste membrane sunt comercializate sub formă de: 

- role cu diferite diametre, metrajul rolă depinzând de diametrul membranei; 

- batoane gofrate; 

- bucăţi tăiate, în pachete (mănunchiuri); 

- prelegate la un capăt şi cu ochi de agăţare; 

- preclipsate la un capăt şi cu ochi de agăţare. 

 Rolele au în general diametrul de 500 mm, metrajul lor depinzând de diametrul 

membranei. În general, pentru diametre ale membranei de 32 - 60 mm, metrajul/ rolă este de 750 

m, iar pentru diametre ale membranei de 65 - 100 mm, metrajul/ rolă este de 500 m. 

 Rolele se depozitează la temperaturi < 20°C şi umiditatea relativă a aerului mai mică de 

75% La utilizare, membranele se taie la dimensiunile dorite şi se imersează într-o soluţie salină 

(1 - 2%) la temperatura camerei, timp de 10 - 15 min, după care se leagă la unul din capete (după 
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tăiere la dimensiunile cerute ele se pot şi coase la unul din capete, după care se înmoaie aşa cum 

s-a arătat mai înainte). 

 Baloanele gofrate sunt batoane cu lungime variabilă (35-65 cm), care prin degofrare 

ajung la lungimi de câţiva zeci de metri. Deşi sunt comercializate membrane gofrate care pot 

atinge diametre ale tubului gofrat de 71 mm, cele mai des utilizate sunt cele utilizate pentru 

crenvurşti care au diametre ale membranei de 18 - 21 mm, cu lungime degofrată de 14 - 20 m/ 

baton gofrat. Aceste membrane gofrate pentru crenvurşti prezintă următoarele avantaje: se 

folosesc direct din ambalaj (cutie); nu necesită înmuiere prealabilă; sunt comestibile; sunt 

pretabile la umplere cu maşini obişnuite şi automate. Sulul gofrat se introduce pe ţeava şpriţului 

cu capătul la care orificiul este mai mare. 

 Bucăţile tăiate în pachete pot avea lungimi de 200 - 1500 mm, pachetul conţinând 100 

bucăţi tăiate. 

Membranele prelegate pot avea lungimi de 200 - 1000 mm şi diametrul maxim de 120 mm. Se 

execută şi ochiul de agăţare. 

 Membranele preclipsate pot avea lungimi de 250 - 1400 mm şi diametrul maxim de 165 

mm. Se execută şi ochiul de agăţare. 

 Membranele sintetice-celulozice (de vâscoză) sunt membrane retractabile, cu suprafaţă 

rugoasă (pot avea inserţie de fibre pentru mărirea rezistenţei şi îmbunătăţirea aderenţei la pasta 

de carne). Pot fi utilizate la toate tipurile de preparate din carne, inclusiv la salamurile crude cu şi 

fără mucegai pe membrană. 

 Membranele sintetice-celulozice prezintă următoarele avantaje: absorbţie bună a fumului; 

umplerea uşoară cu maşini obişnuite sau automate, formă stabilă cu calibru exact; pot fi legate 

sau clipsate, pot fi stufuite, sunt impermeabile la grăsime, pot fi imprimate, sunt retractabile. Ele 

sunt comercializate sub formă de role, bucăţi tăiate în pachete, membrane prelegate/ preclipsate. 

Înainte de utilizare, membranele se leagă sau se clipsează la unul din capete şi se imersează în 

apă la temperatura camerei timp de 10 - 15 min. După umplere, membranele îşi măresc 

dimensiunile cu circa 5-8 mm, datorită elasticităţii. 

Membranele sintetice-poliamidice pot fi colorate divers şi pot fi imprimate. Sunt 

impermeabile şi neretractabile, pretându-se mai bine la fabricarea salamurilor de tip parizer, 

Mortadella, Bologna şi la tobe, sângerete, leber, caltaboş. Membranele sintetice-poliamidice se 

comercializează sub formă de role, bucăţi tăiate în  pachete, membrane prelegate/ preclipsate. Pot fi 

legate cu sfoară sau clipsate şi pot fi stufuite. Membranele sintetice înainte de utilizare, dacă 

membranele provin din role, se taie la dimensiunea dorită şi se leagă la un capăt cu sfoară sau se 

clipsează la un capăt. Se pot şi înmuia în prealabil în apa rece unde se menţin 5-30 min. 

Materiale de legare şi ambalare. Materialul de legare este reprezentat de sfoara 2C pentru 

legarea preparatelor obişnuite şi sfoara 3F (trei fire) pentru salamurile de durată. Materialele de 

ambalare sunt hârtia albă obişnuită, foliile din material plastic şi lăzile din plastic (navete) pentru 

transportul produselor. 

La recepţie se verifică dacă sfoara este bine lustruită, dacă nu se desfac fibrele, dacă între 

firele răsucite nu sunt spaţii libere şi dacă nu este depăşită umiditatea de maximum 14 %. 

Tot în categoria materialelor de legare se pot include şi clipsurile metalice. Acestea se 

utilizează la o gamă largă de produse cum ar fi: pate, leber, salamuri diferite, tobe, parizere etc. Se 

aplică numai cu ajutorul maşinilor speciale de clipsat.  

Combustibilii tehnologici. Combustibilul lemnos se foloseşte pentru obţinerea fumului.  

Produsele arderii lemnului au însuşiri antiseptice şi aromatice, conţinând aldehidă formică, 

acid acetic, fenoli, crezoli ş.a. Importanţa cea mai mare o au felonii şi crezolii, deoarece aceştia dau 

aromă plăcută, îmbunătăţesc gustul şi mirosul, imprimă o culoare frumoasă afumăturilor. Specia 
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lemnului prezintă o importanţă deosebită pentru producţia preparatelor din carne. Se preferă lemn, 

respectiv rumeguş, din categoria esenţelor tari, care nu conţin substanţe răşinoase, ceea ce ar putea 

imprima produselor gust amărui şi culoare închisă. Esenţele cele mai indicate sunt stejarul, arţarul, 

arinul, fagul, frasinul. Umiditatea materialului lemnos trebuie să fie de maximum 25-30%. 

Rumeguşul se depozitează în spaţii amplasate lângă generatoarele de fum. 

 

5.3.8. Pregătirea materialelor şi a materii prime  

Majoritatea preparatelor din carne şi toate salamurile au compoziţia introdusă în 

învelişuri, însă ele nu pot fi întrebuinţate în fabricaţie aşa cum sunt aduse în fabrică, ci trebuie 

pregătite în prealabil: 

Maţele sărate se scutură de sare, apoi se înmoaie în apa rece ; maţele de vită se ţin la 

înmuiat circa 12 ore, iar cele de porc şi de oaie, circa 2 ore, înmuierea considerându-se terminată 

atunci când maţele încep să devină elastice. Apa de înmuiere trebuie să fie curată, potabilă şi 

schimbată cât mai des. 

După înmuiere, maţele se spală cu apă curgătoare potabilă (rece şi caldă), apoi se face o 

nouă verificare a integrităţii lor, prin umflare sau prin umplere cu apă; cele care plesnesc se 

înlătură; de asemenea, se înlătură maţele cu găuri, care la control nu au putut fi văzute, precum şi 

cele care au butoni parazitari. Maţele care în urma înmuierii şi spălării au rămas totuşi murdare 

se înmoaie din nou în apă caldă, răzuindu-se bine aceste porţiuni. După spălare se dezinfectează, 

ţinându-se minimum 15 minute într-o soluţie de 0,02%  permanganat de potasiu. Soluţia se va 

prepara zilnic şi chiar de mai multe ori pe zi. O concentraţie mai mare de permanganat de potasiu 

pătează maţele. 

Rotocoalele de vită şi maţele groase de porc se scutură de sare şi se ţin la înmuiat cu o zi 

înainte de a fi întrebuinţate. Înmuierea are loc în apă caldă, maţele fiind în legături. A doua zi se 

scot din apa în care au stat, se limpezesc şi se introduc din nou în apă caldă, dar de data aceasta 

conţinând şi permanganat de potasiu în proporţie de 0,02 % 

După tăierea la lungimea dorită, maţele se leagă la un capăt, cu sfoară, cu un nod dublu. 

Ele se leagă unul lângă altul pe aceeaşi sfoară, formând un şir. Maţele sunt apoi tăiate separat şi 

aşezate în ordine, cu legătura în aceeaşi parte, după care sunt aduse la şpriţ, pe măsura folosirii 

lor. La fel se leagă şi fundurile de vită. 

Maţele subţiri de oaie, de porc şi de vită nu se leagă după spălare, ci se aşează cu unul din 

capete pe marginea unui vas cu apă călduţă, de jur împrejurul iui. Capetele maţelor subţiri de 

oaie şi de parc nu se suprapun, ci se lasă cu distanţă între ele în aşa fel ca să nu se încurce şi să 

poată fi uşor scoase din vas şi introduse pe ţeava şpriţului. 

Stomacele de porc sărate se înmoaie în apă rece, circa 12 ore, după care se spală cu mare 

atenţie, pe o parte şi pe alta, întinzându-le cu mâna. După spălare, se ţin în soluţie de 0.02 % 

permanganat de potasiu pentru dezinfectare, apoi se leagă cu sfoară. 

Maţele uscate şi bereguşurile de vită, se înmoaie, cu puţin înainte de folosire, în apă 

călduţă şi se leagă la un capăt cu sfoară                          
Vezicile (băşicile), înainte de folosire, se spală în apă călduţă şi se dezinfectează. 

Maţele uscate şi cusute se înmoaie mai întâi în apă apoi se întorc cu cusătura înăuntru. 

Maţele cusute sunt rezultate din maţe subţiri de vită uscate, din vezici de vită, mânzaţi şi 

porci şi din pleure uscate. 

Membranele sintetice celulozice înainte de utilizare se leagă sau se clipsează la unul din 

capete şi se imersează în apă fa temperatura camerei timp de 10 - 15 min. După umplere, 

membranele îşi măresc dimensiunile cu circa 5-8 mm, datorită elasticităţii. 
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Membranele sintetice-poliamidice se taie la dimensiunea dorită şi se leagă la un capăt cu 

sfoară sau se clipsează la un capăt. Se pot şi înmuia în prealabil în apa rece unde se menţin 5-30 

min. 

Membranele de celofan în stare uscată se leagă la un capăt foarte strâns, deoarece altfel 

alunecă sau se pot rupe. In acest scop, mai întâi se pliază capătul, se leagă cu sfoară şi se petrece 

extremitatea liberă peste legătură, strângându-se din nou cu sfoară. 

Membranele pregătite nu se vor lăsa în încăperi calde, deoarece se alterează uşor. 

Membranele se pregătesc pentru cel mult 2 ore. 

Sarea se pregăteşte, pentru fabricaţie prin îndepărtarea eventualelor impurităţi şi 

verificarea umidităţii. Se controlează de asemenea dacă nu a primit mirosuri străine în timpul 

păstrării. 

Azotatul de sodiu sau de potasiu (silitra), azotitul de sodiu sau potasiu (nitritul) şi 

amestecul de polifosfaţi de sodiu   se vor verifica înainte de întrebuinţare toarte atent, din punct 

.de vedere calitativ, de către laboratorul întreprinderii şi se vor utiliza în producţie conform 

indicaţiilor date de laborator. 

Zahărul se verifică din punct de vedere calitativ şi se introduce în fabricaţie ca atare sau 

sub formă de soluţie. 

Condimentele se pregătesc pentru fabricaţie prin: îndepărtarea eventualelor impurităţi 

(prin cernere sau vânturare); măcinare foarte fină la mori speciale; prepararea amestecului de 

condimente specific fiecărui sortiment (conform reţetelor); cântărirea pentru fiecare malaxor în 

parte; ambalarea lor în cutii sau pungii din material plastic, având înscrise în exterior denumirea 

sortimentului căruia îi este destinat amestecul. 

Condimentele bine curăţate prin vânturare uscată au o încărcare microbiană mai redusă. 

 

Usturoiul se curăţă de înveliş (foile de acoperire) şi rădăcini, se toacă la volf prin sita cu 

ochiuri de 2—3 mm şi se foloseşte proaspăt sau conservat cu 5 % sare. Usturoiul conservat se 

păstrează în butoaie, maximum 3 luni, la temperatura de 0 ... +5 ° C. Se poate utiliza 
:
şi usturoi 

praf în raport de 1  la 4 faţă de cantitatea de usturoi crud. 

Ceapa se curăţă de înveliş,rădăcini şi alte impurităţi, se spală, se toacă la volf prin sita cu 

ochiuri de 2—3 mm şi, astfel tocată, se foloseşte în cantităţile prescrise în reţete. Ceapa se 

pregăteşte în ziua în care se foloseşte în fabricaţie. 

Materiile auxiliare şi materialele se cântăresc la scoaterea din depozitele de păstrare. 

Cântărirea se efectuează pentru fiecare sortiment în parte, conform reţetelor prevăzute în 

instrucţiunile tehnologice. Este interzisă completarea sau înlocuirea, în timpul cântăririi, cu alte 

materii auxiliare, schimbând în felul acesta reţeta prescrisă. Cantarele pe care se cântăresc 

materiile auxiliare trebuie verificate cât mai des, pentru a nu se produce erori nepermise. 

 

5.3.9. Obţinerea amestecului de semifabricate 

Prin semifabricate se înţeleg toate produsele comestibile obţinute de la secţia de tranşare 

(carne şi slănină pentru mezeluri, pulpe, spete, piept, muşchi, oase, garf etc.), care au fost 

pregătite în vederea folosirii lor la fabricarea produselor din carne. 

Deoarece calitatea produsului finit este influenţată direct de felul cum au fost pregătite şi 

conservate semifabricatele, aceste operaţiuni trebuie făcute cu mare atenţie de persoane cu o 

bună pregătire profesională şi în condiţii perfecte de igienă. 
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Cea mai mare parte a preparatelor de carne au la bază semifabricate care sunt întâi tratate 

cu diferite amestecuri de sărare pentru conservare şi maturate în camere frigorifice. 

Pentru atingerea scopului final – obţinerea unor produse de cea mai bună calitate – este 

necesar să se cunoască şi să se urmărească îndeaproape transformările ce se produc în 

semifabricate în timpul procesului tehnologic. 

Pregătirea şrotului 

Şrotul reprezintă carnea de vită sau de porc tăiată în bucăţi de 200-300 g, cântărită, 

amestecată cu amestec de sărare şi maturată la 4
o
C, timp de 3 – 4 zile. 

Sărarea cărnii este cea mai răspândită metodă de conservare a cărnii şi se aplică, de 

obicei, în combinaţie cu frigul. Carnea trebuie să fie sărată la temperaturi între 2…4
o
C. 

La sărare se foloseşte, pe lângă sare, şi un amestec de sărare prin care se urmăreşte şi 

ameliorarea gustului şi culorii cărnii. Acest amestec de sărare ajută la formarea unei culori roz – 

roşietice, caracteristică preparatelor de carne. 

La formarea amestecurilor de sărare se foloseşte azotatul de Na sau de K, azotitul de Na 

sau de K şi, la unele specialităţi, zahărul. 

Azotatul şi azotitul sunt folosite pentru menţinerea culorii caracteristice cărnii proaspete. 

Înroşirea cărnii nu este produsă de azotaţi sau azotiţi, ci de produsul rezultat din 

reducerea lor şi anume oxidul de azot. 

Zahărul, pe lângă rolul de atenuare a gustului sărat, are şi rolul de a stabiliza culoarea 

roşie specifică a cărnii, precum şi de a inhiba flora bacteriană de putrefacţie. 

Uneori se foloseşte numai sare, fără adaos de azotat şi azotit (la slănină). 

Metodele de sărare, în funcţie de modul de utilizare a substanţelor de sărare, (în stare 

solidă sau în soluţie) sunt următoarele: sărarea uscată, sărarea umedă şi sărarea mixtă. 

Carnea pentru mezeluri, tăiată în prealabil în bucăţi se supune sărării uscate, amestecurile 

de sărare fiind de 2 tipuri (în funcţie de compoziţia lor): 

- amestec de sărare “A” (cu efect mai lent de maturare) 

- amestec de sărare “B” (cu efect rapid de maturare) 

Sărarea cărnii cu amestecul de sărare “B” se face folosind 2,6 kg amestec de sărare la 100 

kg carne. 

Amestecul de sărare “B” conţine 100 kg sare măruntă; 0,5 kg azotit de Na.                                                                     

 

                                                                                                                              Tabelul 5.2. 

Compoziţia amestecurilor de sărare şi modul de folosire 

 

Compoziţia Amestec de sărare – kg - 

Tip A 

(efect lent de maturare) 

Tip B 

(efect repid de maturare) 

-sare măruntă 

-azotat de sodiu 

-azotit de sodiu 

100 

0,2 

0,8 

100 

- 

0,5 

Adăugarea amestecului kg amestec/kg carne kg amestec/kg carne 

-timp răcoros 3,4/100 2,6/100 
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-timp cald 2,7/100 2,6/100 

 

Prepararea acestui amestec se face în felul următor: se iau 1 kg sare, 0,800 kg azotat de 

Na şi 0,200 kg azotit de Na sau 0,500 kg sare şi 0,500 kg azotit de Na şi se introduc într-un 

malaxor ce se află în stare de funcţionare. În timp ce malaxorul funcţionează, se adaugă sare, 

puţin câte puţin, până se completează cele 100 kg. Amestecul astfel obţinut se malaxează încă 5 

minute. 

Verificarea omogenităţii amestecului de sărare se efectuează de către laboratorul fabricii. 

Acest control se execută astfel: din şarja de amestec se iau cu o sondă 2-3 probe, a câte 200 – 

300 g fiecare, din diferite puncte ale amestecului. Dozarea nitritului se face prin metoda Griess. 

Dacă la rezultatele probelor se constată diferenţe de ordinul zecilor, se va continua malaxarea 

încă 2-3 minute. 

Amestecurile de sărare se vor ambala în saci cu pereţi dubli (polietilenă cu hârtie), fiecare 

sac având greutate netă de 20-25 kg. Sacii se etichetează şi se depozitează în camere uscate, 

aşezaţi pe grătare de lemn fără să vină în contact direct cu pardoseala. 

Este obligatoriu ca amestecul de sărare să fie folosit în termen de cel mult 3 luni. 

După ce se alege carnea de vită şi cea de porc, se taie în bucăţi de 200 – 300 g, se 

cântăreşte şi se aşează în cuva malaxorului, adăugându-se amestecul de sărare indicat anterior 

inclusiv polifosfaţii. Amestecarea se face până când se omogenizează carnea cu amestecul de 

sărare şi polifosfaţii. După această operaţie, carnea sărată (şrotul) se scoate şi se aşează în 

cimbere (curate şi dezinfectate în prealabil), cu o capacitate de circa 200 litri. 

Cimberele cu şrot se transportă în frigorifer, unde se aşează lăsându-se căi de acces între 

ele. 

Se recomandă ca şrotul să se ţină în frigorifer pentru maturat, la o temperatură de circa 

+4
o
C, timp de 24 – 36 ore (în cazul folosirii amestecului de sărare “B”). 

Bradtul este un sistem coloidal dispers, cu structură păstoasă, format din particule de 

carne, grăsimi şi ingrediente, folosit la prepararea  produselor din carne, în scopul de a realiza o 

legare a componentelor acestora. 

Bradtul este o pastă de legătură cu caracteristici de adezivitate şi vâscozitate care se 

utilizează ca parte componentă la fabricarea mezelurilor cu structură omogenă sau eterogenă, 

cărora le asigură consistenţă, elasticitate, suculenţă.  

Bradtul se obţine prin tocarea mecanică fină a cărnii, în special a cărnii de bovină, cu 

ajutorul maşinilor de tocat fin (cutere, maşini cu cuţite şi site, mori coloidale), după o prealabilă 

mărunţire la volf prin sita de 3 mm. 

 Şrotul se pregăteşte după următoarea schemă şi poate fi utilizat la fabricarea bratului sau 

la preparate din carne: 
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Pregătirea şrotului prin sărare uscată se face astfel: 

 

Carne 

Mărunţirea 

grosieră 

Malaxarea 

Maturarea  

t = 2,5°C / 2 – 4 zile 

Saramură 

Apă 

Derivat proteic 

din soia 

Şrot 

Carne 

Mărunţire grosieră 

Malaxarea I 

Malaxarea II 

Maturarea 

T = 2 – 5°C/18 ore 

Saramură 

Polifosfat  

0,05 kg/100 kg 

carne 

Zahăr 

0,050 kg/100 kg 

carne 

 

Apă 

Şrot 
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1) Pregătirea  bradtului 

 Fabricarea bratului din carne caldă, refrigerată sau din carne de congelată                                        

se realizează după următoarea schemă: 

 

 Fabricarea bratului din carne maturată ca şrot sau din carne maturată cu saramură se face 

conform schemei: 

Carne  

Mărunţire 

Volf Ø 2 – 3 mm 

Mărunţire  

amestecare la cuter 

2 – 3 rotaţii 

Mărunţire  

amestecare la cuter 

2 – 3 rotaţii 

 

Depozitare 

pentru maturare 

t = 2 – 5°C/ T = 20 h 

Brat 

Amestec de sărare 

2,4 – 2,6 kg/100 kg 

carne 

Apă cu gheaţă sau 

fulgi de gheaţă 

Polifosfat 

0,5 kg / 100 kg 

carne 
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Pentru asigurarea caracteristicilor optime ale pastei, la prelucrarea mecanică se adaugă 

apă răcită, NaCl, iar dacă se obţine din carne rece se adaugă şi polifosfaţi. Menţinerea culorii 

roşii este asigurată prin adaos de azotiţi. 

Din punct de vedere fizic, bradtul este o dispersie. 

Faza dispersată este alcătuită în principal din: 

- particule de carne cu dimensiuni < 80 µm; 

- particule de ţesut gras (slănină) cu dimensiuni cuprinse între 120 şi 160 µm (aceste 

particule sunt reduse ca număr deoarece se utilizează carne de la animale tinere cu 

conţinut redus de grăsime); 

- fragmente de ţesut conjunctiv, vase de sânge şi limfatice, ţesuturi nervoase; 

- particule de grăsime ovală care sunt emulsionate; 

- bule de aer. 

Faza de dispersie este reprezentată de o soluţie electrolitică – gelică formată din apă 

adăugată în care sunt dizolvate NaCl, NaNO2, polifosfaţi, substanţe extractive azotate şi 

neazotate precum şi proteine extrase din carne (sarcoplasmatice şi în special miofibrilare). 

Numai o parte din particulele fazei dispersate trec în faza de dispersie (soluţia 

electrolitică – gelică) având în vedere raportul cantitativ dintre ele. 

Între particulele fazei dispersate se crează legături determinate de umflare a particulelor 

de ţesut muscular ca o consecinţă a hidratării lor. Pe de altă parte, între particulele dispersate în 

faza de dispersie se crează legături prin intermediul proteinelor solubilizate în soluţia 

electrolitică – gelică. 

Pentru o anumită valoare a mediului de dispersie, bradtul prezintă în ansamblul său 

caracter de curgere (alunecare). 

Particularităţile specifice bradtului, cum sunt vâscozitatea , adezivitatea, modulul de alunecare, 

conţinutul în apă depind de: 

Şrot 

Mărunţire 

la Volf Ø 3 – 5 mm 

Mărunţire 

amestecare la cuter  

Depozitare 

pentru maturare 

t = 2 – 5°C/ T = 12 – 14 h 

 

Brat 

Polifosfat 

Zahăr  

Apă răcită  

cu gheaţă 
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- natura, dimensiunile şi forma particulelor dispersate (compoziţia şi gradul de mărunţire a 

cărnii); 

- volumul mediului de dispersie din sistem, adică umiditatea bratului; 

- compoziţia mediului de dispersie (natura şi concentraţia substanţelor solubilizate); 

- tăria legăturilor dintre mediul de dispersie şi particulele dispersate (capacitatea cărnii de a 

lega apa); 

      -    tăria legăturilor dintre particulele dispersate. 

 

Factorii care concură la obţinerea unui bradt de calitate sunt: 

a) Calitatea materiei prime 

 Calitatea materiei prime este în funcţie de provenienţă (carne de vită adultă, carne tineret 

bovin, carne porc), de raportul dintre ţesuturi (gras/conjuctiv/muscular), decompoziţia chimică a 

cărnii (grăsime, proteine). 

 

b) Prelucrarea mecanică 

 Mărunţirea fină a cărnii are o mare influenţă atât asupra capacităţii de reţinere a apei cât 

şi asupra capacităţii de hidratare, prin eliberarea unui număr mai mare de grupări ionice, polare şi 

nepolare din proteine, capabile să adiţioneze moleculele de apă. 

 Intensitatea mărunţirii determină dimensiunile particulelor de carne rezultate în urma 

distrugerii fibrelor musculare, precum şi cantitatea de elemente intracelulare eliberate în mediu. 

 Bradtul obţinut în mori coloidale are o adezivitate superioară celui obţinut în cuter. 

 Se recomandă ca la mărunţirea fină a cărnii în vederea obţinerii bradtului să nu se adauge 

apă, decât după ce cuva cuterului a făcut două-trei rotaţii, în care timp are loc o mărunţire 

“uscată” a cărnii, după care se continuă mărunţirea fină cu adaos de apă. Durata mărunţirii cărnii 

la cuter are influenţă asupra dimensiunilor particulelor. Procesul de cuterizare trebuie să fie de 4 

– 6 min pentru carnea de vită de calitatea I-âi şi pentru carnea de porc şi de 7 – 12 min pentru 

carnea de vită de calitatea a II-a şi a III-a. 

 

c) Temperatura de mărunţire 

 Temperatura de mărunţire influenţează capacitatea de reţinere a apei şi hidratarea, în 

sensul că o încălzire puternică a pastei, atât datorită frecării mecanice cât şi căldurii eliberate prin 

hidratarea cărnii, poate să conducă la denaturarea proteinelor, deci la “tăierea bradtului”: 

 “Tăierea” bradtului poate avea loc când la fabricarea acestuia se utilizează carne caldă, 

iar apa de adaos nu este suficient de rece. În condiţiile actuale de fabricare a bradtului din carne 

refrigerată, “tăierea” bradtului nu este decât accidentală şi din cu totul alte motive (utilizarea 

cărnii provenite de la animale obosite, adaos prea mare de apă etc.). 

 

d) Cantitatea de apă adăugată 

 Dacă apa se adaugă la carnea caldă, creşterea capacităţii de reţinere a apei şi hidratării 

este similară celei obţinute atunci când se prelucrează carne maturată în prezenţă de NaCl şi 

polifosfaţi. Influenţa apei adăugate este, deci, dependentă de pH-ul cărnii. La valorile pH-lui 

situate în partea alcalină faţă de punctul izoelectric, adaosul de apă duce la descreşterea 
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numărului grupelor încărcate negativ ale proteinelor, fapt ce dă posibilitatea formării legăturilor 

saline între lanţurile polipeptidice, deci la scăderea capacităţii de reţinere a apei şi hidratării. 

Adaosul de apă influenţează şi alte proprietăţi ale bradtului.  

Astfel, pe măsură ce se măreşte cantitatea de apă, până la o anumită limită, creşte 

adezivitatea ca rezultat al trecerii în soluţie a unei cantităţi mai mari de  proteine. La o depăşire a 

cantităţii de apă adăugată, adezivitatea scade coincizând în timp cu stagnarea trecerii în soluţie a 

proteinelor. 

 

e) Adaosul de NaCl 

 Se consideră că ionii de Cl
- 
rezultaţi prin disocierea NaCl formează cu grupările 

+
NH3 din 

moleculele proteinelor un complex care deplasează punctul izoelectric al proteinei spre zona 

acidă, în acest fel crescând sarcina electrică netă a proteinelor cărnii, deşi pH-ul acestora rămâne 

practic acelaşi. 

 Prin “blocarea” grupărilor 
+
NH3 de către ionii Cl

- 
 se elimină pe de o parte compensarea 

intramoleculară, grupările negative -COO
- 
rămânând disponibile pentru legarea apei. 

 Pe de altă parte ionii de Cl
-  

şi Na
+ 

sunt ei însăşi capabili să adiţioneze apă, deci pot fi 

mobilizate cantităţi suplimentare de apă în spaţiile interpolipeptidice. 

 Sub influenţa NaCl se solubilizează şi o cantitate mai mare de proteine prin creşterea 

puterii ionice.  

 

f) Adaosul de polifosfaţi 

 Polifosfaţii adăugaţi la cuterizarea cărnii reci măresc capacitatea de reţinere a apei şi de 

hidratare, prin următoarele mecanisme: 

- creşterea puterii ionice a soluţiei formată iniţial prin dizolvarea sării în apa conţinută de 

carne şi cea adăugată, mărind în acest fel cantitatea de proteine solubilizate; 

- creşterea pH-lui, deci creşterea sarcinii electrice nete a proteinelor care are drept 

consecinţă legarea unui număr mai mare de molecule de apă; 

- disocierea complexului actomiozinic în actină şi miozină, fapt care conduce la creşterea 

solubilităţii proteinelor structurale, restaurându-se de fapt starea de prerigiditate. 

Bratul poate fi obţinut din: 

- carne caldă; 

- carne refrigerată (maturată  în carcasă, maturată ca şrot, maturată în saramură); 

- carne congelată (prelucrată la cuter în stare congelată sau în stare decongelată); 

- carne congelată în blocuri sau cu amestec de sărare şi polifosfaţi şi prelucrată la cuter în 

stare congelată sau decongelată.   

 

5.4.   Pregătirea compoziţiei 
 

 Pregătirea compoziţiei necesită trei operaţii esenţiale şi anume: 

 cântărirea componentelor; 

 mărunţirea componentelor; 

 omogenizarea compoziţiei.  
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 La pregătire compoziţiei se au în vedere următoarele: 

 reţetele de fabricaţie, indică proporţiile materiilor prime ce intră în compoziţia 

preparatelor; 

 instrucţiunile tehnologice, precizează parametrii de lucru specifici fiecărui sortiment 

( grad de mărunţire, timp, presiune de lucru, temperatură etc.); 

 respectarea condiţiilor igienico sanitare; 

 respectarea normelor de protecţie a muncii. 

 Reţetele de fabricaţie pentru sortimentele de carne care se fabrică în Romania sunt 

date în Instrucţiunile Tehnologice elaborate de fiecare producător, fiind necesară omologarea lor. 

Calculul diferitelor cantităţi de materii prime se face ţinând cont de cantitatea de produs finit ce 

trebuie realizată şi de consumul specific normat de producător pentru fiecare sortimen, având în 

vedere conţinutul final de umiditate din produsul finit ce trebuie realizat şi care este menţionat în 

Standardul Tehnic de Ramură (STR) sau de Standardul Tehnic de Fabrică (STF).  

Cântărirea se face pentru fiecare preparat conform reţetei de fabricaţie. Se execută cu 

ajutorul cântarelor la care se face periodic verificarea metrologică privind preciţia de maăsurare. 

Pe parcursul cântăririi nu se completează sau înlocuiesc materii prime şi auxiliare.  

Mărunţirea componentelor este o etapă  esenţială în ceea ce priveşte calitatea 

produsului finit.  

 Odată stabilite proporţiile de carne şi slănină se trece la executarea operaţiei de 

mărunţire. În acest scop, carnea întărită şi slănina congelată se introduc în cuterul pentru 

mărunţire până la bob de cca. 4 mm. 

 După încărcare, cuterul se lasă să facă cca 3 ture la turaţia redusă a cuţitelor (35-40 

rot/min.) în care timp se execută amestecarea componenţilor, după care se face mărunţirea fină la 

o turaţie a cuţitelor de 1400-2000 rot/min. 

 Amestecul de sărare şi condimentele se adaugă după ce cuva cuterului a făcut 3 ture, iar 

cuţitele se rotesc cu 35-40 ture/min. 

 Amestecul de sărare întrebuinţat la fabricarea salamului conţine 0,3-0,5 zahăr (zaharoză, 

glucoză, maltoză). La salamurile de durată cu perioadă îndelungată de maturare este indicat a se 

adăuga zaharoză care are un rol de substanţă nutritivă pentru microorganismele care degradează 

azotatul. În cazul salamurilor de durată cu maturare scurtă se recomandă a se adăuga un 

monozaharid reducător (glucoză) care să poată fi rapid transformat în acid lactic. Amestecul de 

ingrediente se cântăreşte în proporţia corespunzătoare unei şarje de lucru. În camera de tocare 

temperatura se păstrează în jur de 10
0
C. 

Omogenizarea compoziţiei preparatelor din caren semiafumate şi proaspete se face în 

final cu ajutorul malaxorului.  

Carnea de vită şi de porc, cântărită şi tocată conform instrucţiunilor specifice fiecărui 

sortiment se introlduce în cuva malaxorului, unde se amestecă cu slănina tocată, cu bradtul şi 

condimentele indicate în reţetă.  

După introducerea tuturor componentelor în cuvă, se pune în funcţiune malaxorul şi se 

amestecă până lşa omogenizarea compoziţiei. Timpul de malaxare este diferit, în funcţie de tipul 

malaxorului, şi de proprietăţile pastei.  

Amestecarea prea îndelungată la malaxor este în detrimentul calităţii produsului deoarece 

capătă o structură prea alifioasă, pierzându-şi astfel mozaicarea specifică.  
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5.5.  Umplerea propriu-zisă a membranelor 
 

 Procesul umplerii (şpriţuirea) compoziţiei în membrane este un proces de deformare 

plastică, realizat prin împingerea compoziţiei prin ţeava şpriţului. 

 Oricare ar fi tipul de şpriţ folosit, acesta trebuie să satisfacă următoarele cerinţe:  

 cerinţe igienice (partea de contact cu compoziţia să fie confecţionată din oţel inox şi să 

poată fi uşor igienizată); 

 cerinţe de calitate a umplerii (fără introducere de aer în compoziţie, respectiv să lucreze 

sub un anumit nivel de vacuum); 

 cerinţe economice (să aibă productivitatea ridicată cu un personal minim şi să i se poată 

adapta dispozitive de răsucire, clipsare etc.). 

 În funcţie de caracteristicile constructive şpriţurile (maşinile de umplut) pot fi cu acţiune 

periodică sau cu acţiune continuă. 

Maşinile de umplut se clasifică în: 

a. în funcţie de caracteristicile constructive:şpriţuri cu acţiune periodică şi cu acţiune continuă; 

b. după modul de antrenare: şpriţuri manuale, mecanice şi automate; 

c. după felul antrenării: şpriţuri hidraulice şi pneumatice. 

Umplerea trebuie să aibă în vedere următoarele: 

− pasta să fie dezaerată în prealabil într-o presă care lucrează sub vid; 

− pasta la umplere nu trebuie să aibă o temperatură mai mare de 4
o
C; 

− umplerea să se realizeze la o anumită presiune; 

− lungimea ţevii şpriţului să nu depăşească 15 cm şi să fie netedă în interior pentru a nu se 

produce încălzirea pastei; 

− membranele trebuie să fie bine scurse de apă; 

Datorită nerespectării tehnologiei de umplere, produsul finit poate căpăta următoarele 

defecte: 

− consistenţă redusă, datorită folosirii unei paste cu temperatură mai mare de 4
0
C şi presiune de 

umplere insuficientă; 

− compactitate redusă, datorită presiunii insuficiente; 

− spaţii libere în salam; 

− culoare necorespunzătoare datorită folosirii pastei nedezaerate; 

− spaţii goale şi verzi în interiorul produsului, consecinţa nedezaerării pastei; 

− membrana cutată (zbârcită) consecinţă a umplerii necompacte; 

− contaminare mare cu microorganisme nedorite, datorită igienizării incorecte a utilajului de 

umplere. 

 

5.6.  Legarea (clipsarea) batoanelor 
 

 Modul de legare a batoanelor este diferit în funcţie de felul membranelor şi de Ø lor. 

Batoanele umplute în membrane cutizin cu Ø 60-75 mm se leagă la capătul deschis şi cu câte 2 

legături trasversale şi 2 legături longitudinale. 

 Batoanele cu diametrul de 85-100 mm se leagă la capete şi cu 3-4 legături transversale şi 

4 legături longitudinale. 

 La fiecare baton se formează apoi sfoara de agăţare a cărei lungime este egală cu 2X 

lungimea batonului.  

 Batoanele se leagă perechi şi se agaţă pe beţele rastelului –cărucior, astfel 
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încât între batoane să existe o distanţă de minimum 5 cm. Pe un rastel cărucior se agaţă circa 50 

perechi de batoane care se cântăresc şi se dirijează la tunelele de afumare. 

 

5.7.  Maturarea 
 

 Condiţiile de maturare se referă în special la temperatură şi umiditatea relativă a aerului 

din depozit. 

Temperaturile de maturare, în funcţie de produs pot fi: 

− temperaturi de maturare ridicate: 25...28
0
C; 

− temperaturi de maturare medii între 18...22
0
C; 

− temperaturi de maturare scăzute ≤ 18
0
C ; 

 Temperatura de maturare va determina activitatea metabolică a microorganismelor din 

microflora spontană şi cultura starter. 

 La temperaturi de maturare mai mici de 18
0
C fermentarea decurge mai lent şi se pot 

obţine cele mai bune produse din punct de vedere senzorial. 

 La temperaturi medii de maturare (18...22
0
C) se obţin produse de calitate bună, în ambele 

cazuri predominând L. sake şi L. curvatus. 

 La temperaturi de maturare ridicate (25...28
0
C), produsele au o aciditate mai mare (gust 

acrişor), aroma fiind mai slab evidenţiată, deoarece maturarea e de scurtă durată. Acidifierea 

rapidă e produsă de L. plantarum.  

 Umiditatea relativă a aerului ridicată favorizează fermentaţia. Circulaţia aerului trebuie să 

fie unidirecţională şi mai mare la începutul maturării. 

 Defecte care pot apărea la maturare  sunt: 

−  înroşire necorespunzătoare (centru gri şi stabilitate redusă a culorii), consecinţa unei 

temperaturi ridicate de maturare, chiar dacă adaosul de glucide e normal, însă ca agent de 

înroşire s-a folosit NaNO3; 

− scăderea lentă a pH-ului, eliberarea de gaze, consistenţa redusă, culoare necorespunzătoare, 

consecinţa unei temperaturi de maturare ridicată; 

−   gust acid înţepător şi culoare pală, consecinţa unei temperaturi de maturare ridicată, 

supradozarea de glucide; 

−   centru moale, gri, goluri în interior, consecinţa unei uscări forţate, în acest caz formându-se o 

zonă marginală puternic deshidratată care nu permite eliminarea apei din zona centrală  

favorizând dezvoltarea microflorei de alterare. 

 

5.8. Utilaje şi echipamente specifice preparării produselor de 

carmangerie 

5.8.1. Generalităţi  

      Mărunţirea, alături de  tăiere sunt operaţii sunt operaţiile cu răspândirea cea mai mare în 

industria cărnii. Ele se realizează cu următoarele scopuri imediate: 

- măresc suprafaţa produsului cu efecte pozitive pentru operaţiile de prelucrare ulterioară; 

- sunt operaţii de bază pentru obţinerea unor ingrediente esenţiale; 

- ajută la malaxarea mai bună a componentelor unor produse finite precum mezelurile şi 

conservele; 

- favorizează sărarea cărnii destinate preparatelor şi semiconservelor; 

- ajută la extragerea unui anumit component; 
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- contribuie la obţinerea unor forme geometrice ale unor componente care favorizează estetica 

produselor finite; 

      Procesul de mărunţire se 

caracterizează printr-un indice numit 

“grad de mărunţire” şi care se 

defineşte ca raportul dintre mărimea 

medie a particulelor iniţiale şi a celor 

finale, obţinute în urma mărunţirii. 

      Dacă se notează cu n gradul 

de mărunţire şi cu d0, d1, mărimile 

medii ale particulelor iniţiale, 

respectiv finale, se poate scrie: 

                                                     n=d0/d1                                                                          (5.1) 

                        

      Funcţie de valoarea acestei mărimi, mărunţirea poate fi considerată grosieră, dacă n  8/1, 

medie pentru 8/1  n  100/1 şi fină pentru n  100/1. 

      La mărunţire trebuie să se ia 

în considerare, duritatea 

materialelor, precum şi rezistenţa lor 

la compresiune. Astfel, rezistenţa la 

compresiune a materialelor moi 

(ţesuturi animale) este de max. 4.10
6
 

Pa, iar a celor tari (oase, cartilaje), 

de 4.10
6
…20.10

6
 Pa.  

     Metodele fizice prin care se 

poate obţine mărunţirea sunt 

diverse, cele mai răspândite fiind 

prin: presare, lovire, frecare, rupere, 

tăiere, aşa cum sunt reprezentate în 

figura 5.1. 

          Există şi maşini care lucrează 

prin presare – tăiere (concasoare de 

oase), tăiere – frecare (moara 

coloidală), impact – frecare (moara 

cu bile), lovire (mori de condimente, mori cu ciocane) şi prin presare – rupere (maşina de 

mărunţit gheaţă).  

 

5.8.2. Maşini pentru tăierea grosieră a cărnii şi a subproduselor 

      Tăierea grosieră a cărnii şi a organelor în stare proaspătă, refrigerată, blanşată precum şi a 

materiilor prime grase destinate fabricării preparatelor din carne sau pentru topire se realizează 

cu ajutorul maşinilor de tocat, numite şi volfuri. 

      Există situaţii, la maşinile de tocat de construcţie specială , când în paralel cu tocarea 

cărnii are loc şi mărunţirea oaselor destinate obţinerii pastei de carne.  

 Deasemenea, s-au realizat şi volfuri speciale care pe lângă operaţia principală de tocare a 

cărnii realizează şi separarea ligamentelor, zgârciurilor, pereţilor arterelor şi ale venelor. Cu 

aceste maşini se pot obţine produse de carmangerie de o calitate foarte ridicată.  

 

Fig. 5.1 Metode fizice de mărunţire 

 

Fig. 5.2 Schema generală a unei maşini de tocat 
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 În ceea ce priveşte alimentarea maşinilor de tocat, ea se poate realiza manual pentru cele 

de capacitate mică şi cu ajutorul elevatoarelor pentru cărucioarele cu benă, pentru cele de 

capacitate ridicată.  

      În figura 5.2 este redată schema constructivă generală a unei maşini de tocat. Materiile 

prime sunt introduse în coşul de alimentare 1. Cu ajutorul melcului dozator 2 dispus la baza 

coşului de alimentare, materia primă este transportată la melcul de comprimare 3. Acesta are 

rolul de a transporta şi comprima materialul la aparatul de tocare 4. Întregul ansamblu este 

antrenat de la motorul electric 5, prin cuplajul 6 şi o transmisie mecanică, montate în carcasa 7. 

Se poate remarca faptul că puterea se bifurcă, pentru a putea servi atât la antrenarea sistemului de 

dozare cât şi a celui de comprimare şi tăiere.  

      După traseul urmat de materia primă şi după înălţime, maşinile de tocat se pot realiza în 

variantă înaltă sau joasă, aşa cu reiese din figura 5.3 a şi b.  

     Transmisiile mecanice sunt diversificate, ele fiind corelate cu fluxul tehnologic de lucru al 

maşinii. În figura 5.4  este prezentată schema cinematică pentru maşina de tocat cu melcul 

dozator dispus deasupra 

celui de comprimare. 

Mişcarea se transmite de 

la motorul electric 1, prin 

transmisia cu curele 2 la 

arborele primar al cutiei 

de viteze Cv. Acesta are 

montate pe arborele de 

intrare, roţile dinţate 3, 

iar pe arborele de ieşire, 

roţile baladoare 4. 

Acestea pot fi deplasate 

pe caneluri cu ajutorul 

unei manete, prin 

intermediul gulerului 5. 

Roţile baladoare conduse 

4, antrenează la rândul 

lor arborele melcului de 

comprimare 6 şi cuţitele 

aparatului de tocare 7. 

Pentru transmiterea 

mişcării la melcul de 

dozare 8, pe arborele de 

ieşire al cutiei de viteze, 

se dispune reductorul 

melcat 10. Roata melcată 

a acestuia, transmite 

mişcarea angrenajului 

conic 9, care, la rândul 

său antrenează melcul 

dozator 8. 

      Rapoartele de 

transmitere trebuie alese 

 

Fig. 5.3 Modele tehnologice ale maşinilor de tocat 

 
Fig. 5.4 Schema cinematică a maşinii de tocat cu melcul dozator 

dispus deasupra melcului de comprimare 
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astfel încât turaţia melcului de comprimare să fie de cca. 250…350 rotaţii pe minut pentru 

tocarea cărnii crude şi de 120…180 rotaţii pe minut pentru carnea fiartă. În ceea ce priveşte 

melcul de dozare, turaţia acestuia trebuie să fie de 15…20 rotaţii pe minut.  

      În cazul în care melcul de 

dozare este coaxial cu cel de 

comprimare, rezultă o transmisie 

similară cu cea din figura 5.5. 

Arborele motorului electric 1 este 

cuplat la roata dinţată 2 care 

antrenează roata 3 aflată pe arborele 

intermediar 4. Tot pe acest arbore se 

montează şi roata dinţată 5, care, 

printr-un raport de demultiplicare 

antrenează roata condusă 6, solidară 

cu arborele melcului de comprimare 

7. La capătul acestui melc se 

montează aparatul de tăiere 8.  

     Pe de altă parte, melcul dozator 9, 

coaxial cu cel de presare 7 este pus în mişcare prin  

transmisiile cu lanţ 10 şi 11, roata de lanţ conducătoare fiind montată pe arborele melcului 

dozator 7. Capacitatea de lucru a acestor maşini este de cca. 3000 kg carne crudă sau cca. 4000 

kg carne fiartă pe oră.  

     Maşinile de tocat de capacitate mare sunt dotate cu două motoare electrice şi două dozatoare 

melcate. Schema cinematică a transmisiei unei astfel de maşini este prezentată în figura 5.6.  

Se observă că sistemul de dozare este alcătuit din doi melci 1, antrenaţi de la reductorul melcat 3 

prin transmisia finală cu roţi dinţate identice 2. Sursa energetică o constituie motorul electric 4. 

Antrenarea melcului de comprimare 

5 şi a sistemului de tăiere 6 se 

realizează prin angrenajul 7 şi 

transmisia prin curele 8, de la cel 

de-al doilea motor electric 9.  

     Din punct de vedere constructiv, 

organele active de bază sunt melcii 

de comprimare, cei de dozare şi 

aparatul de tocare.  

     În figura 5.7 este prezentată 

construcţia ansamblului aparat de 

tocare – melc de comprimare, 

pentru la o maşină de tocat de 

capacitate redusă. Cupla tăietoare 

este formată din cuţitul stelat cu tăiş 

unilateral 2, care se aşează pe sita 

cu orificii 3 cu rol de contracuţit. 

Pentru ca tăierea să se poată 

produce, este necesar ca sita să fie legată rigid la carcasa fixă a maşinii. Legătura se face fie 

printr-un nut 1 aflat la periferia discului cu orificii sau printr-o degajare amplasată pe aceeaşi 

 

Fig. 5.6 Schema cinematică a maşinii de tocat cu cot 

 

Fig. 5.5 Schema cinematică a maşinii de tocat cu melci 

coaxiali 
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poziţie. Melcul de comprimare 4, trece cu fusul său posterior prin orificiul central al discului şi 

antrenează cuţitul stelat 2.  

     Maşinile de tocat de mare capacitate sunt prevăzute cu multiple cuple de tăiere, mărunţirea 

cărnii făcându-se progresiv. Un astfel de ansamblu este redat în figura 5.8. Modelul prezentat 

este acela al unei maşini având melcul de dozare 1 coaxial cu cel de comprimare 2. În prima 

etapă are loc o mărunţire grosieră realizată de cuţitul cu tăiş bilateral 4, care se roteşte între 

discurile de pretăiere 3. Urmează apoi mărunţirea finală prin intermediul cuţitului 5 şi al sitei 6. 

Întregul ansamblu se montează cu ajutorul inelului de strângere 7 şi al piuliţei profilate 8.. Sitele 

şi inelul de strângere sunt fixate pe carcasă cu ajutorul unor degajări periferice, care nu le 

permite rotirea odată cu melcul şi cuţitele stelate.  

     În figura 5.9 sunt redate componentele aparatului de tocare. Cuţitele pot fi realizate cu tăişul 

dispus pe o singură parte (tăiş unilateral) ca în figura 5.9.a, sau cu tăiş pe ambele feţe (tăiş 

bilateral) ca în figura 5.9. b.  Indiferent de tipul cuţitului, acesta se compune din aripile 1, 

tăişurile 2 şi butucul central cu gaură profilată 3.  

 
Fig. 5.7  Aparat de tăiere de tip melc de  

comprimare – cuţit stelat 

 

În ceea ce priveşte discurile, acestea pot avea orificii profilate cu muchii tăietoare (figura 

5.9.c) sau orificii circulare ( figura 5.9. d). Diametrele discurilor variază între 80 şi 200 mm iar a 

orificiilor între 2 şi 20 mm. Dimensiunile şi formele  componentelor aparatelor de tocare sunt 

standardizate.  

     Pe parcursul exploatării se constată uzuri atât la melcul de comprimare cât şi la aparatul de 

tocare. Astfel, pe măsura funcţionării, ghinturile corpului maşinii se tocesc. Melcul nu mai poate 

antrena corespunzător carnea, care se roteşte odată cu el. Uzura melcului atrage după sine 

micşorarea diametrului acestuia, ceea ce atrage după sine alunecarea materialului presat înapoi, 

în spaţiul creat între melc şi corp.  

     Uzura aparatului de tocare se manifestă atât la discul cu orificii cât şi la cuţit.  

 

Fig. 5.8 Aparatul de tocare al maşinilor  

 

de  

 

mare 

 

 

Fig. 5.9 Forme de cuţite şi discuri tăietoare ale maşinilor de 

tocat 
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Sita, îşi pierde planeitatea, 

suprafaţa ei de contact cu 

cuţitul devenind concavă. 

Remedierea deficienţei se face 

numai prin rectificare plană, 

operaţie ce elimină 

concavitatea şi ascute muchiile 

orificiilor.  

Tăişurile cuţitelor se rotunjesc pe măsura uzurii. La ascuţirea lor se va avea în vedere păstrarea 

planeităţii, astfel încât ele să se aşeze 

perfect pe suprafaţa rectificată a discului.  

     Uzura cuplei tăietoare se manifestă prin 

antrenarea cărnii în spaţiul dintre cuţit şi sită 

concomitent cu rotirea ei. În acest caz, 

carnea nu mai este tăiată prin forfecare ci 

strivită.  

      Reducerea procesului de deteriorare 

a aparatului de tăiere se face prin montarea 

corectă a cuţitelor pe arborele de capăt al 

melcului, strângerea corespunzătoare a 

ansamblului şi evitarea funcţionării în gol a 

maşinii.  

      Aşa cum s-a prezentat mai sus, 

maşinile de tocat diferă funcţie de fluxul 

tehnologic de realizare a mărunţirii şi de 

numărul motoarelor electrice folosite.  

      În figura 5.10 este prezentată 

varianta constructivă a unei maşini de tocat 

cu melc de dozare dispus deasupra celui de comprimare. Se compune din postamentul 1 realizat 

 
Fig. 5.10 Maşină de tocat cu melcul de dozare dispus 

deasupra celui de comprimare 

 

 
Fig. 5.11 Maşină de tocat cu melci coaxiali 
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din fontă turnată. Acesta se rigidizează cu ajutorul a patru şuruburi de fundaţie trecute prin cele 

patru găuri 2, practicate în colţurile sale inferioare. Postamentul se continuă cu carcasa 3, în 

interiorul căreia se află motorul electric 4 fixat pe un suport culisant capabil să realizeze 

întinderea curelelor 5 ale transmisiei. Schema cinematică a unei astfel de maşini a fost prezentată 

în figura 5.4. Accesul la transmisie se face prin ferestre de vizitare laterale acoperite de capacele 

6, închise cu zăvoare acţionate prin rozetele 7. Sistemul de alimentare se compune din pâlnia 8 şi 

melcul (melcii) de dozare 9. 

Sub melcul de dozare se află melcul şi camera de comprimare. Acţionarea mecanismului de 

modificare a turaţiilor se face prin maneta 10 iar a cuplajului melcului de comprimare prin 

maneta 11. Partea anterioară a cilindrului de comprimare conţine  mecanismul de tăiere asamblat 

cu ajutorul piuliţei profilate 12.  

     O altă variantă constructivă este cea a maşinii de tocat având melcul de dozare coaxial cu cel 

de comprimare (figura 5.11). Schema ei cinematică a fost prezentată în figura 5.5. Maşina este 

alcătuită din batiul şi carcasa 1 în care se montează motorul electric 2, reductorul de turaţie 3 , 

mecanismul de alimentare – presare şi tăiere 4. Alimentarea se face prin pâlnia 5 dispusă 

deasupra camerei de presare. Toate elementele care vin în contact cu materia primă supusă 

mărunţirii (cu excepţia mecanismului de tăiere) se realizează din oţeluri aliate, inoxidabile. 

Batiul poate fi turnat sau se poate executa în construcţie sudată din oţeluri laminate.  

     În figura 5.12 este redată 

construcţia unei maşini de tocat 

cu cot. Se observă că melcul de 

dozare 2 se montează pe fundul 

pâlniei de alimentare 1. Acest 

melc transportă materia primă 

la melcul de comprimare 3 şi 

care, la rândul său alimentează 

prin presiune aparatul de tăiere 

4. Transmisia sistemului de 

antrenare este descrisă în figura 

5.6. 

 Prelucrarea cărnii după 

tranşare, presupune o serie de 

operaţii destinate separării 

oaselor sau chiar zdrobiri 

acestora în vederea recuperării 

cărnii, măduvei etc.  

 

Fig.5.12 Maşină de tocat cu cot 
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     Oasele pot fi separate prin extragerea acestora folosind diverse principii mecanice sau prin 

presare hidraulică, respectiv mecanică.  

     Din prima categorie fac parte maşinile de extras prin tracţiune sau prin centrifugare 

     Extractoarele care lucrează prin tracţiune (figura 5.13 ) se folosesc pentru extragerea oaselor 

de dimensiuni mari, cu forme relativ regulate şi care sunt îmbrăcate cu o masă musculară 

apreciabilă. Ele sunt dispozitive acţionate hidraulic sau pneumatic. Partea mecanică se compune 

dintr-o placă rigidă 1 prevăzută cu o fereastră bordată în partea inferioară de către tampoanele 2. 

Carnea 3 se cuplează prin capătul superior al osului 4 la dispozitivul de prindere şi tracţiune 5. 

Acesta se compune dintr-un mecanism cu pârghii articulate, formând un  

“cleşte”, care pe măsura creşterii forţei de tracţiune îşi măreşte forţa de strângere pe capătul de 

os.  După extragerea osului, carnea cade într-un vas de recepţie. Rezultatele cele mai bune se 

obţin dacă în prealabil carnea a fost fiartă, deoarece în acest caz recuperarea cărnii este aproape 

totală.  

     Pentru oasele neregulate, articulate şi în număr mare, se poate aplica separarea centrifugală 

aşa cum rezultă din figura 5.14 a şi b.  

     Carnea, în prealabil fiartă este introdusă în toba 2 montată în camera de separare 1. La baza 

tobei perforate 2 se află discul orizontal 3 pe suprafaţa căruia sunt montate paletele 4. Prin rotirea 

discului 3, forţa centrifugă, împreună cu şocurile suferite de impactul dintre paletele 

aflate pe disc şi materialul supus prelucrării produce desprinderea cărnii de pe oase şi trecerea ei 

                

Fig. 5.13 Extractor de oase                         Fig. 5.14 Separator centrifugal de carne 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 5.15 Schema fluxului tehnologic pentru obţinerea pastei de separator 
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prin orificiile tobei 2. Recuperarea cărnii se face prin jgheabul de colectare 5. Procesul de 

separare poate fi activat prin introducerea pe parcursul lucrului a unor mici cantităţi de apă .  

     După terminarea operaţiei de separare, toba perforată se ridică, după care se porneşte din nou 

maşina. Forţa centrifugă ce acţionează asupra oaselor va permite eliminarea acestora prin 

deschiderea oblonului 6 a ferestrei de evacuare. 

     Modul de dispunere al paletelor şi sensul de 

rotaţie a discului sunt redate în figura 5.14 b. 

O altă categorie de maşini care separă carnea de 

oase o reprezintă presele. Ele se mai numesc şi 

separatoare de oase iar carnea rezultată ce conţine 

măduvă şi calciu, carne de separator. Avantajul 

acestor maşini nu constă numai în realizarea 

separării propriu-zise ci şi în aceea că, în urma 

comprimării, oasele mărunţite vor fi brichetate, 

favorizând un volum redus la transport şi 

depozitare.  

     Operaţia de presare trebuie realizată în aşa fel 

încât pasta rezultată să nu conţină aşchii de os 

perceptibile. De aceea, funcţie de materia primă, 

sunt necesare modificări ale presiunii, duratei şi 

dozajului. Randamentul operaţiei de presare 

creşte dacă, în prealabil oasele au fost zdrobite şi 

apoi dozate. În figura 5.15 se prezintă fluxul tehnologic necesar obţinerii cărnii de separator.  

     Oasele aşezate în prealabil în containerul 1 sunt ridicate cu elevatorul 2 şi introduse în 

zdrobitorul 3. După zdrobire, materialul este transportat de banda 4 la presa 5 care produce 

separarea cărnii şi a măduvei de oase, cele două produse fiind dirijate separat.  

Zdrobitoarele de oase sunt maşini ale căror construcţie este asemănătoare cu ale celor de tocat, 

cu deosebirea că organele lor active sunt mult mai robuste. Oasele se introduc în coşul de 

alimentare a maşinii de unde ajung la melcul de comprimare 1 (figura 5.16). Acesta le presează 

în camera 2, prevăzută cu canale longitudinale care să nu permită rotirea materiei prime. Melcul 

se cuplează cu cuţitul 3 prin intermediul piesei profilate 4. Presiunea creată de melc asupra 

oaselor, împreună cu cuţitul 3 şi discul 5 cu orificii, realizează mărunţirea lor. Oasele mărunţite 

sunt apoi evacuate prin orificiile piuliţei de asamblare 6. Ghidarea piesei de legătură 4 se face 

prin intermediul bucşelor 7 şi 8, iar presiunea cuţitului  pe disc este rezultatul forţei elastice a 

arcului elicoidal de compresiune 10. 

     În funcţie de organul de lucru şi modul de funcţionare aceste prese pot fi:  

a. cu cilindru şi piston, cu funcţionare intermitentă; 

b. melcate, cu funcţionare continuă. 

     a. Separatorul cu cilindru şi piston se realizează în două variante constructive şi anume: cu 

piston şi sită plană, respectiv cu două pistoane şi tobă perforată. 

 

Fig. 5.16 Zdrobitorul melcat de oase 
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     a1. Separatorul cu piston şi sită plată (figura 5.17 a, b) se compune din camera de presare 

cilindrică 2 alimentată prin coşul 1. în interiorul camerei se deplasează pistonul perforat 3, care 

cu ajutorul plăcii perforate 4 realizează procesul de presare al oaselor. Pe parcursul presării, 

pasta recuperată se colectează prin conductele de evacuare 5. După terminarea operaţiei, placa 4 

se ridică iar pistonul împinge oasele presate prin gura de evacuare 6. În figura 5.17 b este 

prezentată schema hidraulică de acţionare a unei astfel de prese. Uleiul din rezervorul R este 

absorbit prin  

 

Fig. 5.17 Schema principiului de lucru a separatorului cu piston şi sită plană 
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sorbul cu supapă unisens Ss de pompa PH acţionată cu motorul electric M. În funcţie de poziţia 

sertarului distribuitorului DH, uleiul poate fi dirijat în cilindrul hidraulic CH care acţionează la 

rândul său pistonul camerei de presare a separatorului. Astfel, dacă sertarul distribuitorului se 

află pe poziţia 0, uleiul se întoarce în rezervor prin supapa de descărcare SD, supapă care intră în 

acţiune şi la depăşirea presiunii admisibile. Se observă că procesul de presare propriu-zisă are loc 

dacă sertarul ocupă poziţia 2, caz în care uleiul este dirijat în spatele pistonului deplasându-l în 

sensul presării. Deplasare este posibilă datorită faptului că uleiul aflat în faţa pistonului poate 

reveni prin conducta de retur şi filtrul F , înapoi în rezervorul R.  

     a2. Separatorul cu două pistoane şi tobă perforată (figura 5.18 a, b) are o construcţie 

asemănătoare cu cea de dinainte, dar placa perforată este înlocuită cu un pistonul 2. Alimentarea 

cu oase se face după extragerea completă a pistonului de presare 4 (şi bascularea ansamblului). 

Pasta rezultată se colectează prin orificiile cilindrului perforat 3. Camera de presare 1 are 

suprafaţa interioară prevăzută cu canalele inelare 5 pentru a favoriza procesul de mărunţire şi de 

drenare a pastei rezultate. Sistemul de acţionare hidrostatică are principiul de funcţionare 

asemănător, cu diferenţa că, existând două pistoane în camera de presare, sunt necesari doi 

cilindri de acţionare CH1 şi CH2. Acţionarea lor se face de la cele două distribuitoare hidrostatice 

DH1 şi DH2. Logica mecanismului de acţionare este aceeaşi ca şi în cazul anterior, simbolizarea 

componentelor rămânând neschimbată.  

     b. Separatorul melcat (figura 5.19) realizează procesul de lucru pe cale mecanică. Oasele 

sunt introduse prin coşul de alimentare 1 ajungând între valţurile profilate 2 şi 3 cu rotaţii în 

sensuri opuse, obligând astfel materialul să pătrundă între ele. Oasele mărunţite, împreună cu 

carnea şi ligamentele pătrund în transportorul melcat dublu 4 care are unul din melci mai lung şi 

serveşte drept presă cu melc. Aici are loc o primă separare prin orificiile sitei cilindrice 5. Oasele 

mărunţite şi presate sunt evacuate prin jgheabul 6.  

     Pasta rezultată, împreună cu aşchiile de os rămase este dirijată prin perechea de melci 7. Unul 

din aceştia are partea terminală tronconică pentru accentuarea presiunii de separare prin mantaua 

perforată 8. În mod similar treptei anterioare, aşchiile osoase foarte fine sunt evacuate prin 

jgheabul 9. Pasta rezultată se colectează prin jgheabul de recepţie 10.  

     Presiune de lucru necesară este de 25…45 MPa iar procentul de recuperare al cărnii de 

90…95 %. Turaţia melcilor 

variază între 6 şi 13 rot /min., la 

capacităţi de lucru de 800…1200 

kg/h şi o putere instalată de 

20…23 kW.  

     Există  variante constructive, 

care, în treapta a doua de presare 

sunt dotate cu  un sistem hidraulic 

de evacuare cu piston. 

 În categoria maşinilor de 

mărunţit pot fi incluse şi cele care 

realizează operaţiile de separare 

a ligamentelor, pereţilor vaselor 

de sânge din ţesuturile musculare, 

zgârciurilor sau chiar a unor 

ţesuturi cartilaginoase. Unele 

maşini sunt specializate pe aceste 

operaţii, după tocarea cărnii iar 
 

Fig.5.20 Schema maşinii cu bandă pentru  

separat ligamente 
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altele le execută odată cu mărunţirea.  

     Schema de principiu a unui separator care utilizează carnea tocată sau fiartă este arătată în 

figura 5.20. Carnea (tocată sau fiartă) se introduce în coşul de 

alimentare 1, fiind preluată de toba  
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perforată 2. Aceasta este antrenată prin intermediul benzii 3, trecută peste toba de acţionare 4 şi 

cele două tobe de întindere 5. Materia primă este astfel dirijată în spaţiul din ce în ce mai îngust 

dintre bandă şi tobă. Datorită presiunii care se creează, carnea trece prin orificii acumulându-se 

în interiorul tobei iar ligamentele, zgârciurile, etc. aderă pe suprafaţa exterioară a ei. Curăţarea 

suprafeţei exterioare a tobei se face prin raclare cu ajutorul cuţitului 6. Aceste materiale cad apoi 

în jgheabul de colectare 7. Evacuarea cărnii are loc datorită unghiului de înclinare a axei  de 

rotaţie a tobei perforate sau cu ajutorul unor palete dispuse elicoidal, care orientează carnea spre 

unul din capetele tobei.  

      În cazul în care tocarea se produce în paralel cu separarea, mecanismul de tăiere cunoscut 

la volfurile tradiţionale suferă unele modificări (figura 5.21.a,b). Pentru separare, discurile cu 

orificii sunt prevăzute cu canale care favorizează direcţionarea ligamentelor spre interior (figura 

5.21.c), sau spre exterior (figura 5.21 d) Procesul tehnologic are loc astfel: carnea adusă de 

melcul de comprimare 1 este tăiată grosier prin discul de pretăiere 2, după care se produce 

mărunţirea fină prin discul cu orificii circulare 4. Cuţitul cu tăiş bilateral 3 are butucul melcat 

spre exterior şi cu mai multe începuturi. Ligamentele, orientate spre axa de rotaţie sunt preluate 

de acest melc şi evacuate prin ţeava 5. Carnea este recuperată prin piuliţa de asamblare similară 

celei de la volf şi care acţionează asupra inelului intermediar 7 şi a inelului de evacuare 6. Dacă 

mărunţirea se produce în două trepte, ansamblul de tocare şi separare este prevăzut cu două 

discuri cu orificii circulare 4, 4’ şi două cuţite stelate 3, 3’ (figura 5.21 b).  

      Procesul de separare este posibil prin aceste metode datorită faptului că ligamentele şi 

zgârciurile, având o rezistenţă mecanică mai ridicată sunt presate de către cuţit în canalele 

practicate pe suprafeţele discurilor, pe când carnea cu rezistenţa mai mică este obligată să treacă 

prin orificiile discurilor.  

 O categoria aparte de maşini pentru mărunţire grosieră sunt cele care realizează tăierea în 

forme regulate. 

 În funcţie de organele active capabile să realizeze aceste forme geometrice, se disting: 

maşini cu discuri şi maşini cu cuţite cu mişcare rectilinie alternativă.  

      O maşină cu discuri (figura 5.22) se compune din pâlnia de alimentare 1 în care se 

introduce materia primă 2. Aceasta va fi secţionată în felii de către cuţitele disc 3, montate pe doi 

arbori cu sensuri de rotaţie opuse. Aceste felii sunt preluate de a doua pereche de valţuri cu cuţite 

4, similare celor anterioare, dar cu axele de 

rotaţie rabătute cu 90
0
. Acestea transformă feliile 

în fâşii paralelipipedice. Urmează în final tăierea 

lor cu ajutorul cuţitului 5, care se roteşte într-un 

plan perpendicular pe cel al fâşiilor rezultate. Se 

obţin astfel cuburile (paralelipipedele ) 6.   

      Pentru modificarea dimensiunilor finale 

este necesară  schimbarea turaţiei cuţitului de 

debitare 6 sau /şi a distanţei dintre cuţitele disc.  

O altă maşină specializată pentru tăierea în forme 

regulate este cea echipată cu rame şi cuţite cu 

mişcare rectilinie alternativă.  

      Aceasta se deosebeşte radical de modelul 

prezentat mai sus. Principiul fizic de lucru a unei 

astfel de maşini este prezentat  în figura  5.23 a. 

Blocul de materie primă 1 este împins de un 

motor hidrostatic liniar spre aparatul de tăiere 

 
Fig. 5.22 Schema maşinii cu discuri 

pentru tăiat în forme regulate 
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compus din ramele 2 în care se montează cuţitele 3. Una din rame are cuţitele dispuse echidistant 

pe verticală iar cealaltă pe orizontală. Fâşiile se obţin prin deplasarea  lor după direcţiile 

tăişurilor cuţitelor. Produsele cubice (paralelipipedice) 5, rezultă după debitarea fâşiilor de către 

cuţitul cu tăiş curbiliniu 4. Acesta se roteşte într-un plan perpendicular pe direcţia de evacuare a 

fâşiilor din aparatul de tăiere.  

     Schimbarea dimensiunilor finale se poate face fie prin modificarea distanţei dintre cuţite, fie a 

turaţiei cuţitului de debitare.  

     În figura 5.23 b este reprezentat un detaliu constructiv al aparatului de tăiere. Ramele 1 permit 

montarea cuţitelor 2. Pentru obţinerea mişcării rectilinii alternative, cele două rame sunt 

antrenate de la un mecanism bielă – manivelă. Bielele 3 sunt prevăzute cu canalele de ghidare 4 

în care culisează cepurile 5.       

     În industria cărnii, o parte din carnea care se prelucrează este păstrată în stare congelată. Se 

preferă congelarea cărnii dezosate deoarece aceasta nu necesită consumuri energetice 

suplimentare pentru răcirea oaselor. Folosirea ei se 

face după mărunţirea blocurilor congelate.  

     În funcţie de utilizarea ei ulterioară, mărunţirea 

cărnii congelate se poate face cu freze sau cu maşini de 

feliat.  

     Principiul de lucru al unei freze pentru mărunţit 

carne congelată este dat în figura 5.24. Blocul de carne 

dezosată şi congelată 1, se introduce în jgheabul de 

ghidare 2, prevăzut cu clapeta reglabilă 3. Componenta 

greutăţii, paralelă cu planul jgheabului, deplasează 

blocul spre aparatul de mărunţire compus din freza cu 

cuţite profilate 4 şi contracuţitele 5. Bucăţile rezultate 

6 cad apoi în căruciorul de colectare 7. Temperatura 

blocurilor de carne congelată poate varia în limite 

largi, şi anume de la –4
0
C la –30

0
C.  

     În figura 5.25 se observă construcţia şi funcţionarea 

unei astfel de maşini. Carnea este adusă pe masa 1 a 

maşinii, de unde, prin coşul de alimentare 2 ajunge 

 
Fig. 5.23 Principiul de lucru şi aparatul de mărunţire al maşinii cu cuţite şi rame pentru tăiat în 

forme regulate 

 
Fig. 5.24 Schema de principiu                   

pentru frezarea cărnii 

congelate 



102 

 

 

 

 

 

 

prin alunecare pe  suprafaţa înclinată 3, la freza cu cuţite 4 dispusă la baza acesteia. În urma 

frezării, bucăţile rezultate sunt preluate de banda 5 pe care sunt fixate racletele 6.  

     Transmiterea puterii şi a mişcării necesare antrenării rotorului frezei, se face de la motorul 

electric 7 prin transmisiile intermediare cu curele 8, 9 şi 10. Transportorul înclinat pentru 

evacuarea cărnii frezate utilizează transmisia comună 8 şi 9, care se bifurcă prin transmisia cu 

curele 11 la reductorul 12 şi transmisia finală 13. Reductorul 12 inversează sensul de rotaţie  al 

tobei pentru acţionarea benzii de evacuare, faţă de cel al rotorului frezei. Sensul de rotaţie poate 

fi acelaşi, în cazul dispunerii simetrice a benzii faţă de soluţia prezentată mai sus.  

Compactitatea transmisiei şi 

siguranţa ei în funcţionare cresc 

dacă, în locul transmisiilor 

multiple cu curele se folosesc 

reductoare cu roţi dinţate. 

Turaţia rotorului este de  

35…45 rot/min.  

     Viteza de transport a benzii 

de evacuare 7 trebuie să fie de 

0,4…0,7 m/s.   

        Maşinile pentru feliat se 

utilizează atât pentru tăierea 

cărnii în felii cât şi a unor 

preparate din carne. După cum 

execută procesul de lucru ele 

pot fi verticale sau orizontale. 

În figura 5.26 a, este prezentată 

o variantă verticală a maşinii de feliat. 

     Produsul se introduce în ghidajul vertical 1 de unde ajunge sub greutate proprie între benzile 

transportoare verticale 2. Acestea realizează avansul către aparatul de tăiere prevăzut cu cuţitul 

 

Fig. 5.25 Construcţia şi funcţionarea maşinii 

de frezat carne congelată 

 

Fig. 5.26 Schema principiului de lucru a maşinii verticale de feliat 
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rotativ 3. Feliile obţinute cad pe banda transportoare 4, care le evacuează din maşină. Aparatul 

de tăiere (figura 5.26 b) este format din cuţitul rotativ cu tăiş curbiliniu 1, montat pe arborele 2 şi 

contracuţitul 3.  

     Unghiul de ascuţire al cuţitului variază între 20
0
, în cazul felierii cărnii cu os şi respectiv 40

0
, 

pentru carne dezosată sau preparate din carne. Poziţia cuţitului faţă de contracuţit este reglabilă.  

 

5.8.3. Maşini pentru mărunţirea fină a materiilor prime şi materialelor 

Aceste maşini sunt destinate obţinerii bradtului, a compoziţiei pentru prospături precum şi pentru 

pregătirea componentelor din reţetele de fabricaţie sau a celor care valorifică unele subproduse  

 

 

(oase, grăsimi etc.) Cele mai reprezentative dintre ele sunt: cuterele, maşinile de mărunţit cu 

cuţite şi site (cu ax vertical sau orizontal) şi maşinile speciale de mărunţit fin ( pentru carne, 

organe, grăsimi, oase, săruri minerale, mirodenii, condimente etc.). 

   Cuterele sunt maşini destinate mărunţirii 

fine a cărnii sau amestecului de carne cu diverse 

ingrediente, pentru obţinerea bradtului sau a 

compoziţiei diferitelor preparate. Prin dozarea 

programată a componentelor, cuterele realizează 

pe lângă mărunţire şi o amestecare a acestora. 

Principiul de funcţionare al diverselor cutere este 

acelaşi, deosebirile constând în modul de 

descărcare a cuvei, unele lucrând sub vid sau 

fiind prevăzute cu manta de încălzire sau răcire.  

     Chiar dacă aceste maşini lucrează în flux 

discontinuu, ele sunt considerate ca având o 

pondere similară celor de tocat ceea ce la conferă 

statutul de maşini de bază în industria cărnii. 

 Variantele speciale precum: 

cuterul vacuumatic, cu fierbere, 

programabil sau cu sisteme de 

schimbare rapidă a cuţitelor, 

compensează dezavantajele amintite 

mai sus. Dezvoltarea cuterelor s-a 

făcut pe seama creşterii capacităţii de 

încărcare a cuvei. Cele mai uzuale 

valori ale volumelor de încărcare sunt: 

80, 120, 200,300 şi 500 litri.  

     Pentru a realiza o mărunţire 

corespunzătoare din punct de vedere 

tehnologic, temperatura materiei 

prime nu trebuie să fie mai scăzută de 

–3
0
C şi nu trebuie să se prezinte sub 

forma unor blocuri congelate. 

Bucăţile introduse pentru mărunţire 

 
Fig. 5.27 Construcţia şi principiul 

de lucru al cuterului 

 

Fig. 5.28  Schemele cinematice ale 

principalelor tipuri de cutere 
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(carne, slănină, subproduse etc.) nu trebuie să aibă mai mult de 0,5 kg.  

     În figura 5.27 este prezentată construcţia şi principiul de lucru al cuterului. Acesta se 

compune dintr-o cuvă 1 în care se 

montează mecanismul de tăiere 

alcătuit dintr-un ansamblu de cuţite 

în formă de seceră 3 montate pe 

arborele orizontal 2. Turaţia 

cuţitelor variază între 1400 şi 2500 

rotaţii pe minut. Ansamblul 

cuţitelor este acoperit cu capacul de 

protecţie 5, fixat în balamale. Pasta 

care aderă pe cuţite este înlăturată 

la fiecare rotaţie de către pieptenele 

4. Antrenarea cuvei se face de la 

arborele vertical 7. Pentru a asigura 

alimentarea continuă şi uniformă a 

cuţitelor cu pasta supusă mărunţirii, 

pe capacul 5 al cuterului se 

montează şicana 6. Funcţie de 

construcţie, destinaţie, capacitate de 

lucru sau grad de automatizare, 

turaţia cuvei poate varia între 10 şi 

20 rot/min. Deasemenea, numărul 

cuţitelor şi modul lor de dispunere 

este influenţat de fineţea pastei. 

Astfel, pentru obţinerea 

prospăturilor se folosesc 6 cuţite iar 

pentru obţinerea salamurilor de 

iarnă 9 cuţite.  

     După numărul surselor 

energetice, cuterele pot fi echipate 

cu unul, două sau trei motoare 

electrice. În figura 5.28 a, b, c sunt 

prezentate schemele cinematice ale 

acestora. Se observă că în figura 

5.28 a, motorul electric 1 antrenează 

cuţitele 8 prin transmisia cu curele 

5, dar şi cuva 10, în mişcare de 

rotaţie, prin transmisia cu curele 6, 

reductorul melcat 4 şi în final 

arborele 11. Aceleaşi mişcări, însă 

prin folosirea a două motoare 

electrice se pot realiza în varianta 

prezentată în figura 5.28.b. 

Mişcarea de rotaţie a cuţitelor 8 se 

obţine de la motorul electric 1 prin 

transmisia cu curele 5 iar a cuvei 

 
 

Fig. 5.29 Metode de golire ale cuterelor 

 

 

 

 

Fig. 5.30 Formele cuţitelor de cuter şi montarea lor 



105 

 

 

 

 

 

 

10, de la motorul 2 prin transmisia cu curele 6, reductorul melcat 4 şi arborele vertical 11.  

     Cuterele de mare capacitate sunt dotate şi cu un al treilea motor electric 3 (figura 5.28.c). care 

antrenează discul 9 prin angrenajul melcat 7, cu rolul de a curăţa marginea cuvei sau pentru 

descărcarea ei. În figura 5.29 a, b sunt prezentate două modalităţi de golire a cuvei cuterului. 

Prima, cea din figura 5.29 a prezintă în vedere de sus ansamblul discului (ciupercii) de 

descărcare . Motoreductorul de antrenare 3 se montează prin articulaţia cilindrică 2 pe batiul 

maşinii. Pe arborele 1 se 

montează discul 5, care, 

în mişcarea de rotaţie 

după sensul arătat în 

figură produce ridicarea 

pastei peste bordura 

superioară a cuvei 6. 

Pasta este preluată apoi 

într-un vas de recepţie 

prin  jgheabul de golire 4. 

La alte cutere, 

descărcarea se face prin 

centrul cuvei, printr-o 

fantă creată odată cu 

ridicarea acestei părţi 2, cuva 1 fiind alcătuită din două corpuri distincte. În acest fel, compoziţia 

din cuvă este orientată de şicana 3, prin fereastra creată, în tubul vertical de golire 4, sub care se 

află căruciorul de recepţie 5.  

     Aparatul de tăiere al cuterului se compune din cuţite cu tăiş curbiliniu. Numărul lor depinde 

de capacitatea de lucru, putând ajunge la 10…12 bucăţi în cazul cuterelor de mare capacitate. 

Asamblarea cuţitelor trebuie să se facă în aşa fel încât să se asigure echilibrul static şi dinamic al 

rotorului. În figura 5.30 a, b , c. sunt redate principalele forme de cuţite, împreună cu modurile 

lor montare în ansamblul rotorului. Pentru realizarea unui rotor fixat în lagăre la ambele capete 

ale arborelui de antrenare (figura 5.30 a), se folosesc cuţite cu bază deschisă. Această formă a 

bazei de montare permite asamblarea mai multor cuţite echidistante pe rotorul aparatului de 

tăiere. Cuţitele 1 se fixează între bucşele distanţiere 2, întregul ansamblu fiind rigidizat prin 

piuliţele de capăt 3, filetate pe arborele 4. În acest fel, cuţitele pot fi demontate sau montate fără 

intervenţii asupra lagărelor de sprijin 5. Aceste tipuri de rotoare sunt specifice cuterelor cu 

capacităţi relativ mici de lucru.  

     Cazul b al figurii reprezintă un rotor cu arborele montat în consolă prin lagărul dublu 5. 

Cuţitele se montează prin capătul liber al arborelui 4 după demontarea piuliţei de strângere 3. De 

aceea cuţitele 1 se pot executa cu baza închisă. 

      Varianta c reprezintă soluţia modernă în care cuţitele sunt formate din jumătăţi simetrice 

faţă de centrul de rotaţie. Dacă în figura 5.30 a şi b  cuţitele sunt realizate cu tăiş curbiliniu 

continuu, varianta c prezintă semicuţite cu profilul segmentat frânt.  

      O altă caracteristică a acestui model o constituie modul de fixare a semicuţitelor în 

ansamblul rotorului. Pe arborele 1 montat în consolă, se aşează cuţitele 2 între elementele 

distanţiere 3. Acestea sunt prevăzute cu orificii de ghidare în care pătrund cepurile 4 de 

poziţionare ale semicuţitelor. Întregul ansamblu se strânge cu ajutorul piuliţei de capăt 5. În 

figura 5.31 a, b, c, sunt redate detaliile privind realizarea rotorului. Astfel, în figura 5.31.a, se 

prezintă ansamblul unui cuţit format din două semicuţite simetrice faţă de centrul arborelui de 

antrenare. Se observă că în preajma “butucului”, fiecare segment de cuţit 1, este prevăzut cu 

 
Fig. 5.31 Formarea ansamblului rotorului cu cuţite la cuter 
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cepurile 2 şi găurile de poziţionare 3. În figura b este prezentat un semicuţit 1, iar în partea sa 

superioară segmentul 2 de distanţare şi poziţionare. Vederea frontală a rotorului asamblat este 

redată în figura 5.31 c.  

      Ultima variantă de rotor prezentată are o serie de avantaje dintre care cele mai 

importante sunt: permite o bună 

omogenizare a proteinelor în masa tocată; 

durata de exploatare a cuţitelor este mai 

mare; permite reglarea gradului de 

mărunţire.  

      Cuterele moderne sunt prevăzute 

cu elevatoare de alimentare acţionate 

hidraulic. De asemenea capacele lor de 

protecţie sunt acţionate cu ajutorul 

cilindrilor hidraulici, fiind asigurate 

împotriva deschiderilor accidentale de 

relee electromagnetice capabile să 

oprească motoarele electrice de antrenare. 

Turaţiile cuţitelor pot fi reglate astfel încât 

la valori mari să se poată pregăti pasta cu 

grad ridicat de mărunţire iar la valori mici 

să permită dozarea componentelor cu 

dimensiuni mai mari.  

      Cuterele cu funcţionare continuă au o extindere redusă. Spre deosebire de cele clasice 

descrise, acestea au cuva verticală iar circuitul continuu al produsului supus mărunţirii este 

asigurat cu ajutorul unor pompe.   

 Din punct de vedere constructiv, cuterele se deosebesc prin operaţiile (tratamentele) 

suplimentare efectuate, respectiv prin gradul de automatizare şi controlul procesului de lucru.  

      Cuterul clasic este prezentat în figura 5.32. Deasupra cuvei 1 în care se introduce 

produsul de tocat 2 se află arborele de antrenare 3 cu bateria de cuţite 4. Arborele de antrenare 

vertical 5 al cuvei primeşte mişcarea de la transmisia melcată 6, iar cel de acţionare a rotorului 

tocător 3, montat în lagărele batiului fix 7, este acţionat de la motorul electric 8 prin intermediul 

transmisiei cu curele trapezoidale 9. Asigurarea împotriva accidentelor pe durata procesului de 

lucru este realizată prin capacul de protecţie 10, profilat corespunzător şi amplasat deasupra 

aparatului de tocare. Accesul la transmisia maşinii se face prin ferestre laterale de vizitare 

acoperite cu capace de protecţie.  

     În cazul în care capacul cuterului este integral şi etanş, iar camera de lucru se cuplează la o 

reţea de vacuum, se obţine cuterul vidat. Faţă de cel clasic, cuterul vidat are avantajul eliminării 

aerului din masa produsului asigurând o funcţionare mai silenţioasă cu implicaţii ecologice 

favorabile asupra mediului de lucru. Produsele obţinute sunt mai dense, ocupă volume mai mici, 

putându-se realiza economii la materialele de umplut (membrane, cutii etc. ). Dacă în locul 

vacuumării camerei de lucru se introduce un gaz protector (N2), admis de normele alimentare, se 

pot obţine şi alte avantaje cum ar fi: păstrarea culorii datorită lipsei oxidării, scăderea perioadei 

de maturare şi creşterea celei de depozitare pentru produsul finit.     

 

Fig. 5.32 Construcţia cuterului clasic 
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     O altă variantă a cuterului de capacitate medie şi mare este cel capabil să ofere tratamente 

termice în timpul operaţiei de mărunţire. Aceste tratamente se fac fie la temperaturi ridicate, cu 

ajutorul aburului sau a apei calde, fie la temperaturi joase utilizând apa rece. În figura 5.33 este 

prezentată schema constructivă a unui astfel de cuter. Cuva 1 în care se află produsul de mărunţit 

2 se montează clasic pe arborele vertical 3, acţionat prin reductorul melcat 4. Cuţitele 5 sunt 

antrenate de la acelaşi motor electric 6, care, prin intermediul transmisiei cu curele 7 transmite 

mişcarea şi roţii conducătoare a reductorului melcat. Cuţitele sunt protejate de capacul profilat 8 

iar suprafaţa liberă a cuvei cu ajutorul capacului transparent 9. Închiderea etanşă a acestuia din 

urmă se face cu mecanismul de zăvorâre 10. Sub cuva cuterului se montează peretele 11 care 

formează cu fundul vasului de lucru mantaua de tratament termic 12. Aici se introduce după 

necesităţi, prin conducta 13, apa rece, dispersată prin duzele 14 pe fundul vasului de lucru, 

respectiv aburul, prin conducta 15. Colectarea apei utilizate sau a condensului are loc prin 

conducta de drenaj 16. Întregul ansamblu al maşinii se fixează pe batiul 17. Controlul termic al 

procesului de lucru îl realizează traductorul de temperatură 18. În funcţie de temperatura dorită, 

variază automat debitele agenţilor termici.  

     Cuterele automate realizează în plus operaţiile de ridicare a vasului cu materie primă, 

închiderea etanşă a capacelor, golirea produsului tocat şi frânarea arborelui cu cuţite. Sistemele 

lor automate de comandă şi control asigură 

programarea şi verificarea turaţiei cuţitelor şi a cuvei, 

dozarea nivelului de vacuum sau a azotului, 

temperatura de lucru, închiderea sau deschiderea 

capacelor, alimentarea şi golirea materiei prime de bază 

sau a componentelor de adaos.  

Maşini de mărunţit fin cu cuţite şi site. Din 

această categorie de maşini fac parte microcuterele cu 

funcţionare verticală sau orizontală. Indiferent de sensul 

fluxului de lucru ele servesc pentru mărunţirea fină a 

cărnii şi a subproduselor, cu scopul obţinerii unor 

compoziţii stabile şi omogene. Astfel se prepară: pasta 

de legătură pentru salamuri 

semiafumate (bradt), pasta 

pentru prospături şi diferite 

paste din carne sau organe 

(pateuri).  

     Microcuterul vertical 

este prezentat în figura 5.34. 

Acesta se compune dintr-o 

pâlnie de alimentare, la baza 

căreia se montează 

mecanismul de tăiere, 

mecanismul de reglare a 

aparatului de mărunţire, 

motorul electric şi 

postamentul maşinii.   

Fig. 5.33 Cuter cu încălzire sau răcire a cuvei 

 

Fig. 5.34 Microcuter vertical 
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     Pâlnia de alimentare 1 are o formă tronconică, prevăzută la partea inferioară cu o flanşă 

pentru fixarea la carcasa 2 a mecanismului de tăiere. Materia primă este dirijată de un mecanism 

elicoidal, antrenat de motorul electric şi  amplasat la baza pâlniei de alimentare. Dacă maşina se 

alimentează prin presiune şi nu prin cădere liberă, pâlnia de alimentare este înlocuităcu o 

conductă de alimentare, legată la rândul ei la o pompă. Carcasa mecanismului de tăiere are formă 

cilindrică şi este prevăzută cu un racord de evacuare tangenţial 3.  

     Mecanismul de mărunţire este de tip cuţite – sită şi are în compunere un cuţit rotativ cu trei 

aripi şi lame tăietoare 4. Sita 5 nu se roteşte, dar se poate deplasa faţă de cuţit. Acesta se poate 

ridica sau coborî cu ajutorul unui mecanism cu şurub, acţionat prin roata de reglare 6. La baza 

mecanismului de mărunţire se află talerul tronconic 7, care prin efectul forţei centrifuge 

realizează evacuarea compoziţiei mărunţite. Întregul ansamblu se montează pe motorul electric 

vertical 8 aşezat pe postamentul 9.  

     Maşina orizontală de mărunţit cu cuţite şi site, este redată în vedere de ansamblu în figura 

5.35 a. Ansamblul maşinii se montează pe şasiul cu roţi 1.  Alimentarea cu materia primă are loc 

prin pâlnia 3, iar mărunţirea în aparatul de tocare 4, care primeşte mişcarea de la motorul electric 

5, prin transmisia cu curele trapezoidale 6. Motorul se fixează pe şasiu prin intermediul 

suportului 7 prevăzut cu mecanismul 8 de întindere a curelelor 6. Evacuarea compoziţiei se face 

în mod continuu (datorită presiunii create de aparatul de tocare) prin conducta laterală 9. Pentru 

extragerea elementelor aparatului de tocare, ansamblul pâlniei de alimentare se poate deplasa în 

faţă pe ghidajele laterale 2.  

     Aparatul de tăiere (figura 5.35 b) este similar cu cel al maşinilor de tocat. Datorită turaţiilor 

ridicate, cuţitele 1şi 2 au forme elicoidale, favorizând astfel deplasarea compoziţiei pe parcursul 

mărunţirii. Mărunţirea fină se produce în două etape: în prima, are loc tăierea medie cu ajutorul 

mecanismului format 

din cuţitul elicoidal  2 şi 

sita 3, după care pasta 

rezultată este imediat 

preluată de mecanismul 

de tăiere compus din 

cuţitul elicoidal 1, inelul 

intermediar 4 şi discul 

cu orificii 5.   

     Cel de-al doilea cuţit 

nu se aşează pe disc, el 

lucrând în spaţiul 

delimitat de acesta şi  

inelul intermediar. 

Evacuarea o realizează 

rotorul cu palete 7. 

Ansamblul aparatului de 

tocare se montează pe 

un arbore canelat de 

antrenare cu ajutorul 

inelului distanţier 8, al piuliţelor 9, 10 şi al şurubului de strângere 11. Asigurarea discurilor cu 

orificii împotriva rotirii are loc prin intermediul unor degajări periferice similare celor folosite la 

maşinile de tocat (volfuri). 

 

 
Fig. 5.35 Maşină orizontală de mărunţit fin cu cuţite elicoidale şi site 
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5.8.4. Maşini speciale pentru mărunţire fină 

     Cele mai folosite maşini speciale pentru mărunţirea fină în industria cărnii sunt: morile 

coloidale, morile cu discuri, cu bile, maşinile de mărunţit grăsimi destinate topirii.   

      Morile coloidale pot fi utilizate atât la mărunţirea fină a cărnii cât şi a unor ingrediente 

necesare obţinerii preparatelor. Principiul fizic de mărunţire în morile coloidale constă în crearea 

unor oscilaţii elastice de înaltă frecvenţă între un ansamblu rotor – stator tronconic, ambele 

dinţate. De aceea, oscilaţiile îşi măresc frecvenţa la baza mecanismului de mărunţire (zeci de 

kHz). Ele provoacă un fenomen de dezintegrare a materiei prime în particule coloidale. Mărimea 

frecvenţei şi a amplitudinii depinde de numărul de dinţi, mărimea acestora şi turaţia rotorului.   

     Din punct de vedere constructiv, morile coloidale diferă numai prin numărul de trepte în care 

se finalizează procesul. În figura 5.36 este prezentată construcţia unei mori coloidale în două 

trepte. Se compune dintr-o pâlnie de 

alimentare 1 montată pe carcasa 2 a 

morii. Aici se introduce materia 

primă care ajunge în interiorul 

rotorului 3 al treptei I. Prin fanta F 

(secţiunea A-A), produsul este 

evacuat prin centrifugare în spaţiul 

dintre rotor şi statorul 4 unde are loc 

prima treaptă a mărunţirii. 

Finalizarea procesului are loc între 

rotorul 5 al treptei a II-a şi statorul 6. 

Materialul mărunţit ajunge apoi 

gravitaţional pe talerul de evacuare 

centrifugală 7 şi în final fiind 

evacuat prin jgheabul 8. Ansamblul celor două rotoare se montează pe arborele de antrenare 9 

asigurându-se cu şurubul 10. Cele două mânere 11 servesc pentru aplicarea momentului rezistent 

la carcasă pe durata procesului de mărunţire, aceste mori fiind de dimensiuni reduse, mobile şi 

nu necesită legături speciale de rigidizare.  

     Calitatea pastei poate fi reglată (la unele mori) prin modificarea distanţei dintre rotor şi stator 

ca urmare a ridicării sau coborârii unuia faţă de celălalt. Acest reglaj se face şi pe parcursul 

creşterii uzurii. Dimensiunile maxime ale particulelor coloidale rezultate nu trebuie să 

depăşească 30 m. Morile coloidale de capacitate ridicată se rigidizează la pardosea, prin 

şuruburi de fundaţie. Ele pot ajunge la capacităţi de lucru de 2000 kg/h, la turaţia rotorului de 

cca. 3000 rot /min şi o putere instalată de până la 22 kW.  

      Morile cu discuri sunt maşini simple de mărunţit fin şi se folosesc cu precădere la 

măcinarea condimentelor. Principiul de lucru se bazează pe mărunţirea particulelor prin frecarea 

acestora între două discuri striate cu posibilitatea modificării distanţei dintre ele. După numărul 

discurilor rotative, aceste maşini pot fi concepute 

cu un singur disc rotativ, cel de-al doilea fiind fix 

şi cu două discuri, ambele rotative având sensuri 

inverse de rotaţie. În figura 5.37 sunt prezentate 

schemele de principiu ale celor două tipuri de 

mori cu discuri. Moara din figura 5.37 a se 

compune din pâlnia de alimentare 1, cu ajutorul 

 

Fig. 5.36 Moară coloidală în două trepte 

 

Fig. 5.37 Mori cu discuri 
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căreia se alimentează central spaţiul creat între discul vertical rotativ 2 şi discul fix 3, ambele 

striate pe suprafeţele lor active. Evacuarea condimentelor măcinate are loc prin gura de golire 4 

dispusă în partea inferioară a camerei de măcinare. Spre deosebire de moara cu un singur disc 

rotativ, cea cu două discuri, prezentată în figura 5.37 b permite rotirea lor în sensuri opuse, 

alimentarea făcându-se prin partea superioară a morii. Acest model foloseşte mai eficient 

suprafaţa striată a discurilor.  

     Din punct de vedere constructiv o moară cu un singur disc rotativ (figura 5.38) este formată 

dintr-un arbore de antrenare 1 pe care se află melcul de dozare 2. Acesta împinge materialul adus 

din pâlnia de alimentare 3 în 

compartimentul de măcinare creat între 

discul 4 ( care se roteşte odată cu 

arborele şi melcul dozator) şi discul 5, 

fix. Reglarea distanţei între cele două 

organe active se face prin mecanismul 

filetat 6 şi bilele 7, care prin contactul 

punctiform creat, micşorează frecarea 

cu arborele de antrenare. După 

măcinare materialul este evacuat prin 

canalul 8 şi talerul 9 la care se ataşează 

un sac de colectare.  

     Antrenarea morii se face de la un 

grup de acţionare universal, la care se 

cuplează arborele 1, prin capătul său 

profilat.  

     Aceste mori au ca principal 

dezavantaj acela de a nu se putea 

utiliza la măcinarea condimentelor cu conţinut ridicat de grăsime.   

   Morile cu bile sunt folosite cu precădere pentru măcinarea pepsinei uscate. Aşa cum se 

observă în figura 5.39, o astfel de moară se compune dintr-o tobă metalică 1 în care se află bilele 

din porţelan 2. Alimentarea tobei are loc prin pâlnia 3, iar evacuarea prin jgheabul 4.     Sub 

acţiunea forţelor centrifuge, particulele sunt ridicate până la o anumită înălţime de unde cad. 

Impactul generat de căderea bilelor favorizează mărunţirea. Datorită unghiului de taluz natural şi 

a celui de înclinare a tobei de 1…2
0
, materialele aflate în tobă nu cad pe verticala locului ci 

suferă de fiecare dată câte o mică deplasare spre evacuare. Produsul şi bilele sunt dirijate la gura 

de evacuare cu ajutorul paletelor (căuşelor) 5. Antrenarea tobei are loc de la un moto – reductor, 

transmisia finală fiind formată dintr-un pinion în angrenare cu coroana dinţată 6, solidară  cu 

toba. Ansamblul se sprijină pe două lagăre de capăt.  

     Din combinaţia impact – frecare rezultă mărunţirea materialului. În cazul în care bilele sunt 

mari, se obţin impacturi mari şi forţe de frecare relativ mici iar dacă bilele sunt mici rezultă 

impacturi mici cu forţe de frecare 

dominante.  

     De asemenea, la viteze de rotaţie 

mici ale tobei, bilele nu sunt ridicate 

prea sus, căzând unele peste altele. Se 

constată astfel o dominare a forţelor de 

frecare în detrimentul celor de impact. 

Din contra, dacă vitezele de rotaţie sunt 

 

Fig. 5.38 Construcţia morii cu două discuri 

 

Fig. 5.39 Principiul de lucru al morii cu bile 
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mari, bilele sunt ridicate mai sus, favorizându-se efectul impactului asupra procesului de 

mărunţire. 

     Peste anumite valori ale vitezei de rotaţie se constată că, datorită forţelor centrifuge crescute, 

bilele sunt menţinute în repaus faţă de pereţii tobei şi mărunţirea nu se mai produce. De aceea nu 

trebuie depăşită turaţia critică a tobei.  

Maşini pentru mărunţit grăsimi în vederea topirii  
După cum le arată şi numele, aceste maşini au rolul de a realiza mărunţirea fină a grăsimilor 

animale şi eventual topirea lor. Cele mai cunoscute 

sunt cele cu tobă rotativă înclinată şi respectiv cele 

cu cameră de lucru verticală şi cuţite rotative 

orizontale. 

     În figura 5.40 este prezentată maşina de mărunţit 

grăsimi cu tobă rotativă înclinată. Materia primă 

formată din grăsimi este introdusă în maşină prin 

pâlnia de alimentare 1, ajungând în cilindrul 2 

confecţionat din tablă perforată cu orificii mari. 

Cuţitele rotative 3 împreună cu cilindrul perforat 2 în 

care se află şi cu care se rotesc împreună servesc la 

mărunţirea grosieră a materiei prime grase. Acest 

ansamblu se montează în interiorul tobei cilindrice 

perforate (cu orificii de 4…6 mm) 4, fiind antrenate 

împreună de la electromotorul 5 prin cuplajul 6. 

Către periferia lui se află cuţitele 7, montate rigid pe carcasa fixă 8.  

     Pe măsura mărunţirii, forţa centrifugă obligă particulele să se deplaseze către exteriorul 

acestui ansamblu rotativ. În acest mod, grăsimile sunt mărunţite treptat prin cele două aparate de 

tăiere.  Particulele grase rezultate, sunt topite de aburul introdus în maşină la cca. 0,15 MPa prin 

racordul 9. Produsul obţinut este preluat de pompa 10 care, prin conducta de refulare 11 îl 

dirijează la utilajul următor al fluxului tehnologic.  

     Exploatarea maşinii necesită înainte de  pornire, admisia aburului în vederea încălzirii 

carcasei şi a tobelor perforate. Numai după atingerea temperaturii de regim poate fi începută 

alimentarea ei.  

 

5.8.5. Maşini pentru amestecarea şi malaxarea produselor din industria cărnii 

     Amestecarea se defineşte ca operaţia hidrodinamică care are ca principal scop, omogenizarea 

manifestată prin reducerea gradienţilor de concentraţie sau de temperatură sau, simultan a 

ambilor, în interiorul sistemului asupra căruia se intervine astfel, până la atingerea unei distribuţii 

reciproce impuse componentelor sau temperaturii.  

     Amestecurile întâlnite în industria de prelucrare a cărnii sunt de diverse tipuri, în funcţie de 

cele două faze ale amestecului, faza externă sau mediul de dispersie şi faza dispersată în aceasta.  

     Atât meiul de dispersie cât şi faza dispersată pot fi de natură solidă, lichidă sau gazoasă. Se 

întâlnesc frecvente situaţii în care faza dispersată nu se dizolvă sau nu se topeşte integral în 

mediul de dispersie. Aceste amestecuri sunt eterogene şi caracterizează marea majoritate a 

produselor din obţinute din carne.  

     Uneori amestecarea creează condiţii favorabile pentru transmiterea căldurii sau chiar pentru 

schimbarea stării de agregare (dizolvarea zahărului sau diverselor săruri minerale).  

 
Fig. 5.40 Maşină de mărunţit 

grăsimi 
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     Operaţiei de amestecare i se atribuie şi o serie de denumiri specifice: 

- agitare, în cazul amestecării între fluide sau între lichide şi solide, dacă amestecul obţinut are 

vâscozitate mică sau medie; 

- malaxare, dacă se amestecă lichide, paste sau topituri cu vâscozitate mare; 

- amestecare, pentru omogenizarea solidelor pulverulente sau granulare; 

- omogenizare, când scopul operaţiei se rezumă la reducerea dimensiunilor picăturilor fazei 

interne pentru sistemele disperse lichide de tip emulsii. 

Operaţia de amestecare, sub diversele sale aspecte se aplică în industria cărnii pentru: 

a. formarea amestecurilor de sărare în stare uscată; 

b. realizarea emulsiilor de tip apă – ulei, la fabricarea prospăturilor dietetice; 

c. formarea saramurilor simple şi a celor cu suspensie (amidon, proteine etc.); 

d. obţinerea componentelor şi compoziţiei pentru prospături sau pentru preparatele din carne cu 

structură eterogenă; 

e. obţinerea compoziţiilor pentru prospături cu componente estetice tăiate în forme regulate; 

f. obţinerea compoziţiei şi temperaturii fumului în instalaţiile de afumare; 

g. realizarea omogenităţii temperaturii în depozitele de păstrare a produselor finite. 

Factorii de bază care influenţează operaţia de amestecare sunt:  

 
Fig. 5.41 Formele principalelor organe de amestecare 
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I. Factorii referitori la produsele supuse amestecării: proprietăţile componentelor 

(densitatea, tensiunea superficială, solubilitatea, vâscozitatea, forma şi dimensiunile 

particulelor, umectabilitatea etc.); starea fizică a componentelor; natura 

componentelor şi raportul cantitativ al componentelor; 

II. Factori referitori la produsul rezultat în urma amestecării: gradul de 

omogenizare; proprietăţile produsului (densitate, vâscozitate, tensiune superficială); 

III. Factori tehnologici: regimul de funcţionare; intensitatea amestecării; durata 

amestecării; tipul constructiv al amestecătorului; temperatura de lucru; presiunea de 

lucru (dacă e cazul); capacitatea de lucru; puterea consumată la amestecare; costul 

operaţiei etc.  

     Efectul de amestecare poate fi unul local, sau unul general. Cel local este datorat producerii 

vitezelor diferite ca mărime şi direcţie în imediata apropiere a dispozitivului de amestecare. 

Efectul de amestecare generală se produce datorită antrenării lente a întregii mase de material, cu 

asigurarea aportului de componente noi în zonele cu turbulenţă crescută, generate de amestecarea 

locală. 

     Din punct de vedere constructiv, malaxoarele sunt alcătuite din următoarele elemente de bază: 

vasul de recepţie a materialelor supuse amestecări; organele propriu-zise de amestecare şi 

sistemul de antrenare şi transmitere a mişcării.  

     Vasele de recepţie pot fi verticale sau orizontale, prezentându-se sub formă de cupe, jgheaburi 

sau tuburi. Se realizează din tablă inoxidabilă sau diferite mase plastice.  

     Organele de amestecare au forme diverse, cele mai cunoscute fiind reprezentate în figura 5.41 

a…k.  Formele a, b, c, d, e sunt organe cu palete de diverse forme. Unele execută operaţia de 

amestecare pe verticală ( formele a şi c) iar celelalte (formele b, d şi e) pe orizontală. Suprafeţele 

paletelor pot fi plane sau elicoidale. Aceste tipuri de palete se pot folosi pentru amestecarea 

materialelor fluide ( formele a, b, şi c) sau a celor vâscoase şi aderente (formele d şi e). Pentru 

micşorarea suprafeţei de contact cu produsele supuse amestecării, în cazul unor vâscozităţi mari 

se pot utiliza organele de amestecare prezentate în figura 5.41 f, g şi h. Ele pot fi segmente de 

benzi elicoidale ( varianta f) sau forme diverse, profilate din bare (variantele g şi h). Organele 

mai complexe sunt alcătuite din cadre metalice inoxidabile de forme diferite pe care se montează 

sectoare profilate (variantele j, i, k.).  

     Pe lângă mişcarea de rotaţie, o parte 

din aceste organe de amestecare ( 

formele h, i, j şi k ) pot efectua şi o 

mişcare planetară. Mişcările combinate 

de amestecare contribuie substanţial la 

creşterea eficacităţii procesului de lucru.  

     Din punct de vedere al mobilităţii, în 

industria cărnii s-au impus două tipuri de 

maşini pentru amestecare şi anume: 

a. malaxoare cu cuvă transportabilă; 

b. malaxoare cu cuvă fixă.  

a. Malaxoare cu cuvă 

transportabilă 
     Caracteristica de bază a acestor tipuri 

de malaxoare o constituie aceea că vasul 

de amestecare ( cuva) nu face parte 

integrantă din ansamblul utilajului. Cuva 

 
Fig. 5.42 Malaxor cu cuvă transportabilă 
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se poate deplasa pe un sistem propriu de rulare şi ghidare. Aceste malaxoare sunt avantajoase 

prin faptul că, vasul în care se prepară amestecul constituie în acelaşi timp şi element de 

transport. Astfel se poate elimina operaţia intermediară de transvazare a compoziţiei între 

malaxor şi maşina de umplut. Dezavantajul sistemului constă în aceea că necesită suplimentar un 

utilaj special pentru ridicarea şi golirea cuvei.  

     În figura 5.42 este prezentată schema de principiu a unui malaxor cu cuvă transportabilă 

precum şi schema sa cinematică. Acesta se compune din cuva rotativă 1, montată pe şasiul 2, 

dotat cu sistemul de rulare 3. Amestecătorul propriu-zis conţine un organ de malaxare 4 montat 

prin articulaţie 5. Pentru realizarea procesului de malaxare, cuva este adusă pe sistemul de rulare 

propriu la grupul de antrenare fix, în aşa fel încât să se realizeze cuplarea părţilor conduse de 

cele conducătoare ale angrenajelor care implicate în rotirea cuvei, respectiv a organului de 

malaxare.  

     Ansamblul este prevăzut cu un sistem 

mecanic de blocare a căruciorului pe 

parcursul lucrului. Din considerente 

igienice, cuva se prevede cu un capac 

opac sau transparent şi un braţ de 

ridicare în vederea golirii. 

     Creşterea eficacităţii procesului de 

malaxare poate fi obţinută, aşa cum s-a 

amintit la prezentarea organelor de 

lucru, prin combinarea mişcării de 

rotaţie în jurul axelor proprii cu cea 

planetară (figura 8.3). Motorul electric 1 

transmite mişcarea prin cuplajul C1 la 

reductorul 2. Angrenajul conic 3, pe 

lângă raportul de transmitere oferit, 

realizează şi modificarea direcţiei de 

transmitere a mişcării cu 90
0
. Pe arborele 

condus al angrenajului conic se fixează 

braţul port-satelit 4. Acesta obligă roata 

planetară 6 să se rotească în jurul roţii 

centrale fixe 5. Astfel, organul de 

malaxare vertical 8, legat de arborele 7 a satelitului 6 prin intermediul cuplajului C2 execută o 

mişcare de rotaţie în jurul axei proprii cu viteza unghiulară 1 şi una de rotaţie în jurul axei de 

simetrie a vasului 9, cu viteza unghiulară 2. Combinarea celor două tipuri de rotaţii accelerează 

procesul de omogenizare, micşorând durata unui ciclu de lucru.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fig. 5.43 Schema cinematică a mecanismului 

planetar de acţionare 
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b. Malaxoare cu cuvă fixă 

     Aceste tipuri de malaxoare au cuva integrată în ansamblul sistemului de amestecare. După 

forma secţiunii cuvei se disting maşini având cuva tronconică  verticală sau cilindrică orizontală. 

      Malaxorul cu cuvă tronconică verticală este prezentat în figura 5.44. Are în compunere cuva 

propriu-zisă 1 prevăzută cu organul de amestecare 2, antrenat de la motorul electric (sau moto-

reductorul ) 3. Întreg ansamblul se montează pe cadrul  fix 4. Pentru descărcare se foloseşte un 

arbore basculant prevăzut cu pârghia de manevrare 5.  

    Din considerente igienice şi de protecţie a muncii, cuva se închide cu capacul 6 prin 

mecanismul de zăvorâre 7. Acesta se deschide la alimentare, golire şi în cazul dozării unor 

componente impuse tehnologic prin reţeta de fabricaţie.   

     Malaxorul cu cuvă cilindrică orizontală poate avea organe de amestecare elicoidale sau 

speciale (ex. de tip “sigma” etc.). În figura 5.45  este redată schema cinematică a unei astfel de 

maşini.  În funcţie de capacitatea de lucru, aceste malaxoare se pot realiza cu unul sau doi melci 

de amestecare. Antrenarea se face de la motorul electric 1 printr-o transmisie intermediară cu roţi 

dinţate cilindrice 2. Pentru ca turaţiile melcilor 3 să fie aceleaşi ( circa 100 rot/min.) trebuie ca 

roţile dinţate conduse 4 să aibă diametre egale 

şi acelaşi număr de dinţi. Cele două organe de 

amestecare se rotesc în două jgheaburi în 

formă de “U”. Din considerente didactice, 

schema cinematică prezintă cei doi melci în 

plan vertical, dar în realitate aceştia se află pe 

orizontală, unul lângă celălalt. Pentru ca 

traseul parcurs de produs să fie cât mai lung, 

între cei doi melci se montează peretele de 

separare 5. Datorită sensurilor de rotaţie 

opuse, compoziţia poate realiza un circuit 

închis numai dacă sensurile de înfăşurare ale 

melcilor sunt aceleaşi. Alimentarea cu 

componentele produsului supus malaxării se 

face prin partea superioară a jgheabului iar 

evacuarea printr-o uşă prevăzută la unul din 

capetele melcilor, opus transmisiei mecanice.  

      În figura 5.46 a şi b sunt prezentate două 

modele constructive ale acestor malaxoare. 

Varianta a este o construcţie masivă formată din batiul 1 în care se află transmisia mecanică 

comandată prin maneta 2. Camera de malaxare 3 este prevăzută cu compartimentele A şi B, 

separate prin peretele despărţitor 4. Organele de amestecare 4 sunt de tip elicoidal având 

suprafaţă minimă de contact cu materialul din cuvă. Evacuarea amestecului se face prin uşa 4.  

 
Fig. 5.44  Malaxor fix cu cuvă verticală  

 

 

 

 

 

 

 
Fig. 5.45 Schema  cinematică a 

malaxorului melcat 
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     Varianta b are o construcţie mai suplă. Cuva 1 este formată tot din două compartimente în 

care se rotesc melcii 2. Pentru a nu accentua procesul de transport în detrimentul celui de 

malaxare, aceşti melci nu se confecţionează din suprafeţe pline ci din benzi. Cuva se închide cu 

ajutorul capacului superior 3. Evacuarea amestecului are loc prin uşa 4.  

     Tot din categoria acestor maşini face parte şi malaxorul pentru cocă tare. Acesta este 

răspândit atât în industria cărnii cât şi în cea de panificaţie. Cuva malaxorului are o formă 

specială, cu fundul alcătuit din două elemente semicilindrice orizontale iar restul sub forma unui 

trunchi de piramidă, cu baza mică în jos. Cele mai multe sunt dotate cu sisteme mecanice de 

basculare în vederea golirii. Pentru realizarea procesului de malaxare, în interiorul cuvei sunt 

montate două braţe în formă de “sigma”, având sensurile de rotaţie dinspre exterior spre interior. 

În acest mod, o parte din material este aruncat de la un braţ la altul, accelerând procesul de 

amestecare. Pentru a evita aruncarea produsului peste marginile superioare ale camerei de 

malaxare, dimensionarea trebuie să aibă în vedere corelarea înălţimii cuvei cu dimensiunile şi 

turaţia organelor de lucru.  

     În figura 5.47 este prezentată schema cinematică a unui astfel de malaxor. Aceste se compune 

din cuva 1 în care se află cele două braţe de amestecare profilate 2. Acţionarea lor se face de la 

motorul electric 3 prin 

intermediul unei 

transmisii prin curele 4, a 

angrenajului 5 şi a 

sistemului de roţi dinţate 

cilindrice 6, acesta din 

urmă constituind 

transmisia finală. Cele 

două roţi dinţate identice 

6 sunt necesare atât 

pentru a antrena cei doi 

arbori între care distanţele 

sunt mari, cât şi pentru a 

rotirea acestora spre 

interior. Bascularea cuvei 

în vederea golirii se 

realizează de la motorul 

electric 7 prin reductorul 

melcat dublu 8.  

     Variantele evoluate ale 

acestor maşini sunt 

prevăzute cu pereţi dublii, 

permiţând prin mantaua 

formată fie încălzirea, fie 

răcirea produselor pe 

parcursul malaxării.  

     Indiferent de tipul 

constructiv, malaxoarele de mare capacitate (volumul cuvei până la 6000 l) necesită o serie de 

îmbunătăţiri dintre care cele mai importante sunt: dozarea automată a materiilor prime, golirea 

automată a cuvei, dirijarea programată a operaţiei de malaxare, dotarea cu echipamente 

 
Fig. 5.46 Construcţia malaxoarelor orizontale melcate 
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suplimentare compensatoare cum ar fi: dozatoare, variatoare de turaţie, sisteme de încălzire sau 

de răcire a cuvei etc.  

     Dozarea materiilor prime se face cu autorul transportoarelor melcate, cu bandă sau a 

elevatoarelor de cărucioare. Dozatorul cu melc are avantajul capacităţii de lucru ridicate şi a 

unghiului de înclinare relativ ridicat. Dezavantajul său principal este acela că o parte a 

produsului dozat aderă pe suprafeţele melcate, micşorând precizia dozajului. 

      Banda transportoare permite modificarea în limite largi a lungimii şi a lăţimii sale, dar 

înclinarea este limitată de unghiul de taluz natural al produsului dozat.  

     Elevatorul de cărucioare realizează o bună dozare, dar deplasarea cărucioarelor necesită forţă 

de muncă suplimentară. Totodată, acest tip de dozare este limitată din punct de vedere igienic (în 

cazul cărucioarelor deschise). 

 

     Golirea automată a cuvei se efectuează prin ferestre speciale de evacuare, ale căror uşi sunt 

acţionate pneumatic sau hidraulic, comenzile distribuitoarelor putând fi manuale, electrice, 

hidraulice sau pneumatice.  

     Programarea regimului de malaxare se face pentru durata ciclului de lucru, sensul de rotaţie a 

organelor de lucru şi turaţia acestora.  

     Deasemenea, malaxoarele pot fi prevăzute cu sisteme automate de încălzire, răcire sau 

menţinere a temperaturii în interiorul cuvei pe toată durata procesului de lucru. În acest caz,  

cuvele lor sunt confecţionate cu pereţi dublii între care circulă agentul termic care asigură 

încălzirea sau răcirea pereţilor interiori.  

         Pentru diferite compoziţii pe bază de carne, omogenitatea şi coeziunea componentelor 

depinde de felul semifabricatelor care se amestecă, proporţia dintre ele, temperatură, durata de 

amestecare, conţinutul de apă, grăsimi şi de tipul malaxorului.  

     De cele mai multe ori, cu cât operaţia de malaxare durează mai mult cu atât compoziţia 

absoarbe mai multă apă. Durata de malaxare are o valoare optimă, depăşirea ei conducând la 

“tăierea” compoziţiei şi la obţinerea unei structuri alifioase, ca urmare a transformării unei părţi 

din slănină în untură. Factorul de bază care poate frâna astfel de procese este temperatura 

scăzută, condiţie obligatorie pentru obţinerea unei compoziţii corespunzătoare.  

     Malaxarea cărnii în bucăţi mari destinate diferitelor tipuri de specialităţi şi semiconserve, 

cunoscută şi sub denumirea de masare se face în recipiente de forme diferite, simple sau 

prevăzute cu şicane fixate pe pereţii interior. Principalele forme utilizate, cu sublinierea axelor de 

rotaţie sunt prezentate în figura 5.48.  

     Masarea cărnii produce asupra acesteia următoarele efecte mai importante: se realizează o 

difuzie accelerată a sării în masa de carne; se produce un exudat proteic în straturile superficiale 

ale bucăţilor de carne, ceea ce va permite ulterior legarea lor pe parcursul tratamentului termic, 

prin coagularea exudatului; creşte gradul 

de frăgezime al produsului rezultat. 

      

 

 

 

 

 

 
Fig. 5.47 Schema malaxorului cu organe de tip 

“sigma” 
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Fig. 5.48 Forme de recipiente pentru malaxarea bucăţilor mari de carne 

Din punct de vedere al efectelor mecanice, acestea pot fi rezumate astfel:  

a. Frecarea bucăţilor de carne între ele sau cu suprafeţele interioare ale cuvei. Prin aceste 

acţiuni se slăbeşte structura straturilor superficiale ale bucăţilor de carne supuse masării, cu 

distrugerea fibrelor musculare care eliberează sucul necesar formării exudatului. Ţesuturile grase 

şi cele conjuctive protejează deteriorarea fibrelor musculare nepermiţând o masare de calitate 

ridicată.  Frecarea prea intensă duce la apariţia unor cavităţi mari ce acumulează cantităţi ridicate 

de exudat . Rezultă astfel, o modificare cromatică în aceste zone, ca urmare a tratamentelor 

termice aplicate. Aceste pete cu culori diferite de restul suprafeţei se consideră defecte de 

fabricaţie.  

Dacă frecarea este necorespunzătoare, fibrele musculare din stratul superficial nu sunt suficient 

de deteriorate, cantitatea de exudat este scăzută şi calitatea finală a produsului, slabă.  

b. Şocurile la cădere se datorează desprinderii bucăţilor de carne supuse masării, după ce ele 

au atins o anumită înălţime. S-a constatat experimental că eficienţa maximă a şocurilor se 

produce numai atunci când înălţimea de cădere este de cca. 1,5 m. Şocurile afectează carnea şi în 

profunzime, ceea ce conduce la creşterea frăgezimii şi suculenţei. 

c. Presiunile din straturile exterioare asupra celor interioare sunt evidenţiate în general la 

malaxoarele cu cuvă fixă, când şi cantitatea de exudat este mai mare.  

     Procesul de masare mecanică trebuie alternat cu perioade de repaus. În acest fel se produce  

reabsorbţia parţială  a sucului eliberat, şi omogenizarea prin osmoză a concentraţiei de sare.  

     Cantitatea de exudat depinde de următorii factori mai importanţi: 

eficacitatea malaxării: malaxarea energică provoacă eliminarea unei cantităţi sporite de exudat; 

mărimea bucăţilor: se recomandă folosirea unor bucăţi de dimensiuni medii; 

durata malaxării: malaxarea se face în 3…5 reprize a câte 10…15 min., cu pauze între ele.  

temperatura de malaxare: trebuie să fie de cca. 60 C.  

compoziţia saramurii: pentru creşterea eficacităţii se utilizează polifosfaţii şi zahărul.  

     

5.8.6. Maşini pentru umplut membrane  

     Procesul de umplere a membranelor se realizează prin crearea unei presiuni asupra 

compoziţiei, sub efectul căreia masa de material este împinsă prin ţeava maşinii de umplut în 

interiorul membranei. Curgerea compoziţiei se produce numai pe linia de minimă rezistenţă, 

atunci când presiunea de umplere atinge o anumită valoare. Aceste valori depind de tipul 

produsului final, cele mai uzuale valori fiind: pentru cremwurst şi polonez 400…500 kPa; pentru 
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parizer 500…800 kPa; pentru salamuri de tip afumat (de vară) 1000…1300 kPa iar pentru alte 

specialităţi de salamuri, presiunea poate atinge valori de 1700…1800 kPa.  

     Maşinile de umplut membrane se pot clasifica după o serie de criterii dintre care cele mai 

importante sunt: 

după modul de lucru: cu acţiune periodică (intermitentă) şi cu acţiune continuă; 

după principiul fizic de umplere: cu cilindru şi piston, melcate şi cu palete; 

după sensul fluxului de lucru: verticale şi orizontale. 

    Realizarea maşinilor de umplut impune următoarele cerinţe esenţiale:  

compoziţia să fie omogenă, lipsită de bule de aer; 

viteza de curgere să poată fi reglată funcţie de produsul final realizat; 

maşinile să fie dotate cu echipamente auxiliare pentru mărirea capacităţii de lucru; 

     Maşinile de umplut cu acţiune periodică sunt alcătuite dintr-un cilindru închis ermetic cu 

un capac, în care se poate deplasa un 

piston cu rolul creării presiunii 

necesare umplerii membranei. 

Umplerea propriu-zisă are loc printr-

o ţeavă suport a membranei. Întreg 

ansamblul este acţionat de un sistem 

hidraulic sau pneumatic.  

     Aceste tipuri de maşini pot 

funcţiona pe verticală sau pe 

orizontală. Evacuarea compoziţiei 

este diferenţiat de acest din urmă 

criteriu. 

     În cazul în care fluxul de lucru se desfăşoară după direcţia verticală, evacuarea are loc printr-o 

ţeavă laterală, pe când în cel de-al doilea caz, aceasta se produce după sensul de deplasare a 

compoziţiei. Structura secţiunii transversale şi modul de curgere spre ţeavă în cele două cazuri 

sunt prezentate în figura 5.49.a şi b. Se poate observa că evacuarea compoziţiei nu se realizează 

prin antrenarea integrală a masei sale în interiorul cilindrului. Întreaga cantitate se repartizează în 

trei volume: volumul V1, sau volumul spaţiului mort, care nu ia parte la curgere, volumul V2, 

care reprezintă volumul spaţiilor separate cu participare activă în procesul de deplasare şi 

volumul V3 numit volum static. Acest din urmă volum nu ia parte la curgere, dar serveşte drept 

masă care transmite presiunea de la piston la straturile care iau parte la acest proces.  

În figura 5.50 a este redată schema funcţională a unei maşini verticale de umplut cu acţionare 

hidraulică iar în figura 5.50. b, schema ei de acţionare hidrostatică.  

     Compoziţia aflată în camera cu piston 1 este supusă presiunii de către cilindrul hidrostatic 2. 

Pentru închiderea etanşă a camerei de umplere, deschiderea şi închiderea capacului 3 se 

efectuează prin intermediul cilindrului hidrostatic 4. Antrenarea maşinii are loc de la motorul 

electric 5 ce acţionează pompa hidrostatică 6. Uleiul este vehiculat de la rezervorul 8, prin filtrul 

9 şi blocul elementelor de comandă şi control 10  (distribuitoare, supape, aparate de măsură şi 

control etc.), la elementele de execuţie (cilindri hidraulici). 

 
Fig. 5.49 Deplasarea compoziţiei prin camera de 

umplere şi ţeava de evacuare 
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     În figura 5.50. b este prezentată schema de acţionare hidrostatică de principiu în care se 

remarcă distribuitoarele DH1, DH2 şi supapa de descărcare (siguranţă) Ss. Dacă cele două 

distribuitoare se află cu sertarele  pe poziţia 0, maşina nu efectuează procesul de umplere. 

Comutând distribuitorul 

DH1 pe poziţia 1, 

distribuitorul DH2 

rămânând pe 0, maşina 

realizează pomparea 

compoziţiei prin ţeava 

laterală de umplere, 

capacul fiind blocat pe 

poziţia închis, de către 

cilindrul hidrostatic CH2, 

care nu poate primi 

presiune de ulei prin 

distribuitorul DH2. După 

golirea compoziţiei, 

pistonul trebuie să 

coboare, iar capacul să se 

deschidă pentru  

încărcarea unei noi şarje. 

Aceste operaţii sunt 

posibile dacă se comută ambele distribuitoare pe poziţia 2. În acest fel uleiul sub presiune este 

dirijat în partea superioară a pistoanelor celor doi cilindri, obligând efectuarea curselor 

descendente. Urmează procesul de încărcare cu compoziţie, pentru care este necesar ca ambele 

pistoane să fie blocate. Pentru aceasta, sertarele celor două distribuitoare trebuie comutate pe 

poziţia 0. După încărcarea compoziţiei, capacul se închide prin comutarea sertarului 

distribuitorului DH2 pe 

poziţia 1, după care se 

continuă pomparea după 

cuplarea distribuitorului DH1 

pe poziţia 1 şi a lui  DH2 pe 

poziţia 0, ciclul de lucru 

repetându-se.  

     În figura 5.51  este 

prezentată construcţia de 

ansamblu a unei astfel de 

maşini de umplut. Cilindrul 

1 al camerei de umplere este 

prevăzut în partea superioară 

cu capacul dublu 2 prevăzut 

cu inelul de etanşare 3. 

Articulaţia 4 a capacului 

permite manevrarea lui prin 

intermediul cilindrului 

hidrostatic 5 , prevăzut cu 

pistonul 6, sistemul de 

 

Fig. 5.51 Maşină verticală de umplut 

 

Fig. 5.50 Schema funcţională şi hidraulică a unei maşini de umplut  

verticale 
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ghidare 7 şi mecanismul filetat de reglare 8. Pistonul cu capul profilat 9 al camerei de umplere se 

leagă prin ansamblul filetat 10 de tija pistonului 11 a cilindrului hidrostatic 12. Grupul energetic 

se compune din motorul electric 13 care antrenează pompa hidrostatică 14. Cele două ansambluri 

hidraulice , motorul electric de 

antrenare, pompa şi rezervorul de ulei 

se montează în interiorul batiului 15.  

     Maşinile de umplut hidraulice, după 

cum s-a mai amintit, pot funcţiona şi cu 

camerele dispuse orizontal. Schema de 

principiu este redată în figura 5.52 

Acţionarea hidrostatică a acestor maşini 

este simplificată datorită lipsei 

capacului de etanşare, rolul acestuia 

fiind preluat de chiar de pistonul 

camerei. Maşina se compune din 

cilindrul camerei de umplere 1, 

prevăzut cu ţeava coaxială de umplere 

2. Ansamblul se poate roti în jurul 

articulaţiei 3, din poziţia orizontală de lucru în cea 

verticală de alimentare. Cursa pistonului şi presiunea de 

lucru se obţin de la cilindrul hidrostatic 4 acţionat în 

mod similar maşinii verticale de umplut. 

     Viteza de deplasare a pistonului este de 0,1…0,4 

m/min.  

 Maşinile de umplut cu acţiune continuă se 

disting prin capacităţi de lucru crescute. Cele mai multe 

modele sunt dotate cu sisteme de vacuumare a pastei, 

pentru a nu permite aerului din compoziţie să pătrundă 

în interiorul membranei. Din punct de vedere 

constructiv s-au impus două tipuri şi anume: 

- maşini de umplut cu organe melcate; 

- maşini de umplut cu rotor cu palete. 

- Maşinile melcate de umplut  efectuează operaţia 

tehnologică de umplere a membranei prin preluarea 

compoziţiei din pâlnia de alimentare cu ajutorul a 

doi melci care au sensuri de rotaţie diferite şi 

efectuează atât transportul cât şi presarea acesteia 

prin ţeava de umplere.  

-      În figura 5.53 se prezintă schema cinematică a unei maşini melcate de umplut. Pâlnia de 

alimentare 1 adăposteşte melcul de dozare vertical 2. Acesta este fixat pe coroana dinţată 

conică 3 (melcată la unele maşini) care primeşte mişcarea de la reductorul cilindric 4. 

Reductorul, prin ceilalţi doi arbori de ieşire antrenează melcii de transport şi comprimare 5. 

La capătul camerei de presare se montează una sau mai multe ţevi de evacuare. Antrenarea 

ansamblului mecanic se face de la motorul electric 6 prin transmisia cu curele trapezoidale 7. 

Pentru a evita pătrunderea aerului în interiorul membranei, partea posterioară a camerei de 

comprimare se racordează la un generator de vacuum antrenat de un motor electric propriu. 

Turaţia melcilor este cuprinsă de regulă între 100 şi 400 rot./min.  

 

Fig. 5.52 Maşină orizontală de umplut 

 

Fig. 5.53 Schema cinematică a unei 

maşini melcate de umplut 
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-      Modificarea turaţiilor se face prin intermediul variatoarelor cu curele legat de un cuplaj de 

fricţiune cu discuri.  

- Maşinile cu capacităţi de lucru 

mai mari sunt prevăzute (aşa 

cum s-a mai arătat) cu melci de 

dozare plasaţi în pâlniile de 

alimentare (figura 5.54). 

-       Spre deosebire de varianta 

prezentată în schema 

cinematică din figura 5.53, 

aceasta are melcul de dozare 1 

fixat pe coroana melcată 2, care 

la rândul ei primeşte mişcarea 

de la melcul 3. Maşina este 

dotată cu un sistem de 

vacuumare a compoziţiei, 

amplasat tot în partea 

posterioară a melcilor de 

comprimare. Racordarea la 

generatorul de vacuum se 

realizează prin canalul vertical 

4 prevăzut cu flanşa 5.  

-                Generatorul (figura 

5.55) este un subansamblu 

compus din motorul electric 

propriu 1, care prin intermediul 

cuplajului 2 transmite mişcarea 

arborelui cotit 3, al pompei de 

vacuum. Aceasta este alcătuită 

din cilindri 4 prevăzuţi cu 

aripioare de răcire, în care se 

montează pistoanele 5, legate de 

arborele cotit prin intermediul 

bielelor 6. Partea inferioară a 

carcasei conţine baia de ulei 7. 

Întregul subansamblu se 

montează pe cadrul suport 8, care, la rândul său se fixează la bază prin şuruburi de fundaţie. 

Aspiraţia aerului se face printr-un separator de apă racordat prin conducta 9 la carterul 

pompei, iar refularea prin chiulasă.  

-      Maşinile de capacitate mare pot fi echipate şi cu elevatoare proprii pentru ridicarea şi 

golirea cărucioarelor cu material.  

- Maşinile de umplut cu rotor cu palete au o vechime relativ mică în industria cărnii. Din 

punct de vedere funcţional şi constructiv prezintă o serie de similitudini cu pompele cu rotor 

excentric şi palete radiale. Din punct de vedere al planului de dispunere a rotorului pompei, 

aceste maşini de umplut pot fi verticale sau orizontale.     

-  Schema de funcţionare a maşinii de umplut verticale este prezentată în figura 5.56. 

Compoziţia introdusă prin pâlnia de alimentare 1 ajunge în camera de comprimare a pompei 

 
Fig. 5.54 Construcţia maşinii  melcate de umplut de capacitate 

ridicată  

Fig. 5.55 Generator de vacuum 
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în zona unde distanţa dintre rotorul 2 şi carcasă este maximă. Paletele 3 culisează în ghidajele 

radiale ale rotorului 2, fiind împinse continuu spre exterior de către arcurile elicoidale de 

compresiune 4. Compoziţia este vehiculată în spaţiul din ce în ce mai îngust creat de 

excentricitatea rotorului faţă de stator şi paletele radiale la ţeava de evacuare 5.  

-      În figura 5.57 se observă construcţia elementelor de bază ale unei maşini de umplut 

orizontale. Compoziţia este alimentată prin pâlnia 1, de unde ajunge în compartimentul de 

pompare orizontal. Acesta are în compunere carcasa masivă, turnată 6 în care se află rotorul 

3 şi paletele 4 prevăzute cu cepurile de ghidare 4. Evacuarea compoziţiei se face prin ţeava 5.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            
   Fig. 5.56. Maşină de umplut verticală                  Fig. 5.57 Maşină de umplut  

                          cu palete                                                     orizontală cu palete 
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6. REŢETE ŞI INSTRUCŢIUNI TEHNOLOGICE DE PREPARARE A 

PRODUSELOR DE CARMANGERIE 

 

6.1. Afumături şi specialităţi 
 

6.1.1. Sortimentul afumăturilor şi specialităţilor  

Sortimentul afumăturilor este format din: slănina sărată, căpăţână de porc afumată, 

slănină    afumată, bacon, ciolane de porc afumate, coaste afumate, oase garf afumate, jambon 

afumat. 

Specialităţile din carne se grupează în:  

- produse afumate: piept condimentat, cotlet haiducesc, pastrama de porc şi de vită, ceafă 

afumată, muschi afumat, limbă afumată, jambon afumat cu şi fără os;  

- produse pasteurizate şi afumate la cald: muşchi ţigănesc, piept de porc pasteurizat şi 

afumat, şuncă ardelenească; 

- produse sărate, uscate şi maturate: pastramă uscată de oaie; 

- produse pasteurizate sau fierte, şuncă fiartă şi presată, rulade, limbă de vită fiartă, slănină 

fiartă cu boia. 

Carnea tranşată, dezosată din zonele anatomice prevăzute în instrucţiuni (calitatea I şi 

superioară) se selectează în funcţie de specialităţile fabricate, se fasonează piesele de franjuri, 

ţesut conjunctiv şi gras, carnea pentru unele afumături şi specialităţi se leagă cu sfoară. 

Dezosarea, alegerea, fasonarea, legarea şi sărarea cărnii de bovine, porcine şi ovine sunt descrise 

în capitolele precedente. Se folosesc metodele de sărare, descrise în instrucţiunile tehnologice.  

Materiile prime, materiile auxiliare şi materialele se cântăresc după scoaterea din 

depozitele de păstrare. Cântărirea se efectuează pentru fiecare sortiment în parte, conform 

reţetelor prevăzute în instrucţiunile tehnologice. Este interzisă completarea sau înlocuirea, în 

timpul cântăririi, cu alte materii auxiliare, schimbând în felul acesta reţeta prescrisă. 

Cantarele pe care se cântăresc materiile auxiliare trebuie verificate cât mai des, pentru a 

nu se produce erori nepermise. 

Afumăturile şi specialităţile din carne sunt apoi supuse diferitelor tratamentelor 

tehnologice. Pentru obţinerea afumăturilor şi specialităţilor se folosesc mai multe tipuri de 

tratamente: afumarea la rece, afumarea la cald (hiţuirea), fierberea, pasteurizarea, uscarea şi 

maturarea preparatelor. Tratamentele indicate sunt descrise în capitolele anterior.  

Deoarece calitatea produsului finit este influenţată în mod direct de felul cum au fost 

pregătite şi conservate semifabricatele, componente principale ale preparatelor din carne, aceste 

operaţiuni trebuie făcute cu mare atenţie, de persoane cu o bună pregătire profesională şi în 

condiţii perfecte de igienă. Temperatura camerelor frigorifere nu trebuie să depăşească + 5°C.  

 

6.1.2. Tehnologii şi reţetele de fabricaţie a afumăturilor şi specialităţilor  

 

SLĂNINA SĂRATĂ 

Slănina sărată este un produs care se fabrică în cantităţi mari, pentru a fi consumată ca 

atare, sau pentru a fi prelucrată ulterior, sub formă de slănină afumată, slănină fiartă cu boia etc. 
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Slănina sărată se fabrică din slănină de porc de pe spinare, nu se admite slănina provenită 

de la guşă şi de la burtă. Pentru sărare, se utilizează slănina recoltată de la abator sau cea obţinută 

de la tranşarea porcilor, cu sau fără şorici.  

La recepţie, slănina trebuie să fie însoţită de certificatul sanitar-veterinar, de origine şi 

salubritate, în care să se menţioneze între altele şi faptul că provine de la porci fără trichină. 

La recoltarea slăninii şi la detaşarea ei în timpul tranşării trebuie să se lucreze cu atenţie 

deosebită, pentru a nu se produce tăieturi în transversal sau oblice („buzunare"). Nu se sărează 

slănina care prezintă porţiuni cu infiltraţii de sânge, ganglionii etc. ; slănina provenită de la vieri, 

de la femele în gestaţie avansată sau de la masculi castraţi de mai puţin de 6 luni ; slănina 

provenită de la porcii febrili, obosiţi, precum şi slănina cu contuzii, deoarece nu se conservă 

bine. 

 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Slănină   100 

Materii auxiliare – în kg 

Sare    8 

Sfoară 

După sortare, slănina se lasă să se răcească timp de 16 — 24 ore, la temperatura de + 5° 

C. Temperatura slăninii în momentul sărării nu trebuie să depăşească +8°C, iar încăperile în care 

se face sărarea, de asemenea, nu trebuie să aibă o temperatură mai ridicată de + 8° C. 

Se fasonează întâi bucăţile mari de slănină, eliminându-se franjurile care atârnă pe 

margini şi dându-se o formă mai regulată. Slănina bine răcită se fasonează în bucăţi dreptunghiu-

lare, cu marginile drepte şi netede (fără franjuri). După fasonare, se sărează uscat cu sare curată 

(fără adaos de silitră şi nitrit), prin frecare pe toate părţile. Operaţia de frecare cu sare se face 

într-un grand. Sarea utilizată la sărarea slăninii trebuie să fie de bună calitate, sub formă de 

uruială cu bobul de circa 2,5 mm. 

Frecarea slăninii cu sare se face cu mâna, protejată cu mănuşi de cauciuc. După frecarea 

cu sare, bucăţile de slănină se aşează în stivă (dacă slănina are şorici se aşează cu şoriciul în jos), 

pe grătare de lemn curate, care în prealabil au fost presărate cu sare. 

Înălţimea stivei poate fi între 1,5—2 m. După fiecare rând de slănină se presară un strat 

subţire de sare. Bucăţile de slănină se aşează în stivă în aşa fel încât să nu rămână între ele goluri. 

Slănina astfel sărată şi stivuită se ţine 7—10 zile. După acest timp, slănina se restivuieşte. 

La restivuire, slănina se scutură de sarea veche şi se sărează din nou cu sare curată, iar bucăţile 

de slănină care au fost deasupra se aşează dedesubt şi invers. Restivuirea se face la fel ca 

stivuirea, presărându-se sare între straturi şi deasupra stivei. 

Sarea rezultată de la sărarea slăninii nu se mai foloseşte la o nouă sărare. Când în 

camerele frigorifere, unde se sărează slănina, sunt bazine de sărare disponibile, este bine ca 

stivele de slănină să fie făcute chiar în acestea. 

Durata sărării este de trei săptămâni (21 zile). In acest interval se fac două restivuiri. 

După expirarea acestui interval de timp, slănina se consideră sărată şi poate fi consumată ca 

atare, sau dată în fabricaţie pentru afumare. 

In procesul de sărare a slăninii, cantitatea totală de sare care se foloseşte se calculează în 

proporţie de cca. 8°/o fată de greutatea materiei prime. 

Depozitarea slăninii sărate 

Slănina sărată se depozitează în încăperi curate, aerisite, uscate şi întunecoase, pe cât 

posibil la temperatura de maximum 10 °C. 
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Controlul calităţii 

La livrare, produsul finit trebuie să prezinte următoarele caracteristici de calitate: 

Aspectul: bucăţi cu marginile fasonate şi suprafaţa curată, fără pete sau urme de sânge şi 

fără untură topită; nu se admit straturi de carne de la pulpe şi spete; este admisă prezenţa 

straturilor de carne în interiorul slăninii, precum şi a urmelor de carne pe suprafaţă; şoriciul 

trebuie să fie curăţat. 

Culoarea: la exterior este albă cu nuanţă cenuşie, în secţiune trebuie să fie albă sau albă-

roză. 

Mirosul şi gustul: plăcute, caracteristice, fără gust şi miros străin de rânced, amar etc. 

Consistenţa: caracteristică, suficient de tare; la apăsare cu degetul, slănina întâmpină 

rezistenţă, dar degetul pătrunde în interiorul slăninii. 

 

SLĂNINA AFUMATĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Slănină   100 

Materii auxiliare – în kg 

Boia de ardei   1,5  

Usturoi   0,5 

Sfoară 

 Materia primă destinată preparării slăninii cu boia este slănina de pe spinare şi de pe 

părţile laterale şi guşa de porc. 

 Pregătirea materiei prime. Slănina şi guşa de porc se fasonează şi se taie în tăblii de 

formă pătrată sau dreptunghiulară, cu greutatea între 0,5 şi 1,5 kg, se răsuceşte şi se conservă 

prin sărare între 4 şi 6 zile. După sărare se spală, se leagă şi se fierbe la temperatura de 75-80 
o
C, 

timp de jumătate de oră. După fierbere, bucăţile se trec printr-o baie de boia cu usturoi şi se lasă 

să se răcească pe beţe, în camere frigorifice, până a doua zi. 

 

SLĂNINA CU BOIA 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Slănină sărată   100 

Materii auxiliare – în kg 

Sare    8 

Sfoară 

 Materia primă destinată preparării slăninii afumate este slănina de pe spinare şi de pe 

părţile laterale, provenită de la porci în vârsta de maximum un an şi jumătate, tranşată şi fasonată 

după răcirea completă. 

 Pregătirea materiei prime. Slănina sărată şi maturată (după 21 de zile) se scutură de sare, 

se taie în bucăţi corespunzătoare şi se mai fasonează, dacă este cazul. 

Apoi se aşează bucăţile una peste alta pe masa de lucru şi se lagă cu sfoară, care se 

introduce cu ajutorul unui ac inoxidabil şi curat. După aceea se trage sfoara şi se leagă fiecare 

bucată în parte, cu două legături la o singură parte, făcându-se un ochi dublu. 

După legare, slănina se spală cu apă caldă, frecându-se cu o perie aspră, apoi se agaţă pe 

beţe şi se pune într-un grand cu apă rece, unde se ţine circa 1 oră. După aceea se scoate din apă şi 

se aşează pe rame, unde se lasă la scurs cca. 2 ore. 

Controlul calităţii 
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La livrare, produsul finit trebuie să prezinte următoarele caracteristici organoleptice: 

Aspectul: bucăţi cu marginile fasonate şi suprafaţa curată, fără pete sau urme de sânge şi 

fără untură topită. Este admisă prezenţa la suprafaţă a urmelor de carne. Şoriciul trebuie să fie 

curat, fără păr. 

Culoarea în secţiune trebuie să fie albă sau albă-roză. Se permite prezenţa straturilor de 

carne în interior. 

Culoarea la exterior: roşie-cărămizie, uniformă. 

Mirosul şi gustul: plăcute, caracteristice de boia şi usturoi, fără gust şi miros străin de 

rânced, amar etc. 

Consistenţa: caracteristică; la apăsare cu degetul degetul pătrunde în interiorul slăninii. 

Caracteristici fizico-chimice: clorură de sodiu 1-4 %. 

Depozitarea slăninii cu boia 

Slănina cu boia se depozitează în încăperi curate, aerisite, uscate şi întunecoase, pe cât 

posibil la temperatura de maximum 10 °C. 

 

CĂPĂŢÂNĂ DE PORC AFUMATĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Căpăţâni de porc cu guşă, conservate 100 

Materii auxiliare – în kg 

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare  

  Sfoară 

   

 Pregătirea materiei prime 

 Căpăţânile de porc cu guşă, refrigerate sau decongelate, se curăţă bine de resturile de păr 

şi se spală, apoi se tratează cu amestec de sare sau se introduc într-un bazin de saramură cu 

concentraţia de 16
o
 Bé, unde se ţin timp de 8-10 zile. 

După conservare, căpăţânile de porc se spală cu apă caldă şi se dezosează, în aşa fel ca 

bucata de carne să rămână întreagă. Apoi se leagă cu sfoară la un capăt, formându-se un ochi 

dublu. 

Afumarea la rece 
Bucăţile de carne de pe căpăţâni, după ce au fost legate, se agaţă de beţe, pe rame, apoi se 

ţin 1-1,5 ore pentru zvântare. 

Carnea de porc zvântatî se aşează în afumătorie, unde se supune afumării cu fum rece. 

Afumarea se face mai întâi la o temperatură de 50-60 
o
C, până ce produsul capătă o culoare 

gălbuie, apoi procesul de afumare se continuă cca. 12 ore, la o temperatură de 15-40 
o
C. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Căpăţânile de porc afumate se depozitează în încăperi întunecoase, uscate, fără miros 

străin, la o temperatură de maximum 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. Depozitarea produsului finit 

se face numai agăţat pe beţe şi cu o distanţa corespunzătoare între bucăţi. După ce produsul a 

fost analizat şi găsit corespunzător din punct de vedere calitativ, se livrează imediat. La livrare, 

temperatura produsului nu trebuie să depăşească 20 
o
C. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Aspect exterior: Bucăţi cu margini fasonate şi suprafaţa curată, fără pete; şoriciul fără păr 

de culoare gălbui-brună. 
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Aspect pe secţiune: Culoarea slăninii albă-roz, alternând cu straturi de carne de culoare 

roz-roşiatică. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic, sărat la gust, cu aromă specifică de afumat; fără miros 

şi gust străin. 

Clorură de sodiu, %, maximum  4  

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

CIOLANE AFUMATE 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Ciolane de porc, conservate  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare 

  Sfoară 

Ciolanele de porc (rasolul din spate şi rasolul din faţă) rezultă în urma tranşării cărni de 

porc sau a tanşării pulpelor şi spetelor conservate (destinate fabricării şuncii presate şi spetelor 

rulate). 

Rasolul din faţă cuprinde oasele radius şi cubitus şi primul rând de oase carpiene. 

Rasolul din spate cuprinte oasele tibia şi peroneul şi primul rând de oase tarsiene. 

 Pregătirea materiei prime 

 Ciolanele de porc proaspete, în cazul când rezultă de la tranşarea cărnii de porc, se 

conservă astfel: 

Ciolanele se curăţă bine de păr (dacă provin de la porci opăriţi) şi, după ce au fost răcite 

corespunzător, se injectează cu saramură de 15 
o
Bé, în proporţie de 8-10 % din greutatea lor. 

Apoi se aşează în bazine
 
 în care se toarnă saramură de 14 

o
Bé, unde se ţin 3-4 zile. 

După maturare, se lasă la scurs cca. 12 ore, după care se spală cu apă rece şi se pregătesc 

pentru legat. 

Legarea ciolanelor şi pregătirea pentru afumare 

Ciolanele spălate se aşează pe masa de lucru, unul lângă altul şis e înşiră pe sfoară, cu 

ajutorul unui ac inoxidabil. Apoi se trage sfoara şi se leagă fiecare bucată în parte, formându-se 

un ochi dublu. 

După legare, ciolanele se agaţă pe beţe şu apoi se introduc într-un grand cu apă rece, unde 

se ţin cca. ½ oră, după care se aşează pe rame şi se lasă la scurs aproximativ 1 oră. 

Afumarea produsului 
Ciolanele zvântate se aşează la afumătorie cu fum rece. 

Afumarea se face la o temperatură de cca. 15-40 
o
C, timp de 16 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Ciolanele afumate se depozitează prin atârnare, fără să se atingă între ele, în încăperi 

curate, uscate, fără miros străin, răcoroase cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie 

bună. La livrare temperatura ciolanelor nu trebuie să depăşească 20 
o
C. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Bucăţi caracteristice ciolanelor de porc. 

Aspect exterior: Suprafaţa de culoare galbenă, până la galben-roşcat, şoriciul fără păr. 

Aspect pe secţiune: Culoarea cărnii roz-roşcată, iar a slăninii alb-gălbuie. 
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Consistenţa: Elastică, la uşoară apăsare cu degetul revine la forma iniţială, caracteristică 

produsului crud. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau gust şi 

miros străin. Produsul va avea caracteristicile de carne nesupusă unui tratament termic. 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

COASTE AFUMATE 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Ciolane de porc, conservate  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare 

  Sfoară 

Pregătirea materiei prime 

Materia primă se obţine în urma dezosării cărnii de porc din regiunea toracică şi este 

formată din coastele fără carne şi slănină de acoperire, legate între ele prin musculatura 

intercostală. 

Pregătirea pentru afumare 

Coastele rezultate în urma tranşării şi dezosării cărnii de porc, bine răcite, se conservă 

prin sărare umedă. 

Conservarea se face în bazine cu 14 
o
Bé, unde se ţin 3 zile. După maturare, coastele se 

scot din bazin şi se lasă la scurs 2-3 ore. După aceea se spală cu apă călduţă şi se pregătesc 

pentru a fi legate cu sfoară. În acest scop, se aşează pe masa de lucru, una peste alta, şi se 

introduce sfoara la unul din capete, cu ajutorul unui ac inoxidabil. Apoi se trage sfoara pentru 

fiecare bucată şi se leagă, făcând un ochi dublu. 

După legare, bucăţile se aşează pe beţe şi se introduc într-un grand cu apă rece, unde se 

ţin cca. 15-30 minute, după care se lasă la zvântat 1-2 ore, pe rame. 

Afumarea produsului 
Coastele astfel pregătite, se transportă în afumătoria rece, unde se menţin la o temperatură 

de 15-40 
o
C, timp de 12 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Coastele afumate se depozitează prin atârnare, fără să se atingă între ele, în încăperi 

curate, uscate, fără miros străin, răcoroase cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie 

bună. După ce produsul a fost analizat şi găsit corespunzător, se poate livra imediat. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Bucăţi caracteristice coastelor de porc. 

Aspect exterior: Suprafaţa de culoare galbenă, până la galben-roşiatică, fără pete albe 

(neafumate) şi fără cristale de sare. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau 

gust şi miros străin.  

Clorură de sodiu, %, maximum  4 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 
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OASE GARF AFUMATE 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Oase garf, conservate  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare 

  Sfoară 

Pregătirea materiei prime 

Oasele garf sunt oasele şirii spinării, cu treimea superioară a coastelor, provenite de la 

jumătăţile de porc, după înlăturarea slăninii de acoperire şi a musculaturii din zona respectivă. 

Oasele garf rezultate în urma tranşării şi dezosării cărnii de porc, bine răcite, se conservă 

prin sărare umedă. 

Conservarea se face în bazine cu 13 
o
Bé, unde se ţin 3 zile. După maturare, oasele garf se 

scot din bazin şi se lasă la scurs 2-3 ore. După aceea se spală cu apă călduţă şi se pregătesc 

pentru a fi legate cu sfoară. Sfoara se taie în prealabil într-un număr de bucăţi corespunzător 

numărului de oase. Se aşează oasele pe masa de lucru, unul lângă altul, se leagă fiecare bucată cu 

sfoară la unul din capete, făcându-se un ochi dublu. 

După legare, bucăţile se aşează pe beţe şi se introduc într-un grand cu apă rece, unde se 

ţin cca. 15-30 minute, după care se lasă la zvântat 2 ore, pe rame. 

Afumarea produsului 
Oasele garf astfel pregătite, se transportă se supun afumării la rece în afumătorie, unde se 

menţin la o temperatură de 15-40 
o
C, timp de 12 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Oasele garf afumate se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase 

cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. După ce produsul a fost analizat şi găsit 

corespunzător, se poate livra imediat. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Bucăţi caracteristice oaselor garf de porc. 

Aspect exterior: Suprafaţa curată, de culoare galben-roşiatică, alternând cu galben-aurie, 

fără pete albe (neafumate) şi fără cristale de sare. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau 

gust şi miros străin.  

Clorură de sodiu, %, maximum  4 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

OASE MICI AFUMATE 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Oase garf, conservate  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare 

  Sfoară 

 

 Pregătirea materiei prime 
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Materia primă este formată din oasele provenite din dezosarea pulpelor, spetelor, 

ciolanelor (scapulum, humerus, radius şi cubitus, osul bazinului, femurul, tibia şi peroneul). 

Oasele mici, rezultate în urma tranşării şi dezosării cărnii de porc, bine răcite, se conservă 

prin sărare. 

Oasele mici rezultate în urma tranşării pulpelor şi spetelor de porc conservate se folosesc 

ca atare, întrucât nu mai necesită o nouă conservare. 

Conservarea oaselor mici proaspete se face în bazine cu 14 
o
Bé, unde se ţin 3 zile. După 

maturare, oasele se scot din bazin şi se spală cu apă călduţă şi se leagă cu sfoară, în şirag. Apoi 

se agaţă pe beţe, se aşează pe rame şi se lasă la scurs cca. 1 oră. 

Afumarea produsului 
Oasele mici astfel pregătite, se aşează în afumătorie, unde se afumă la rece la o 

temperatură de 15-40 
o
C, timp de 12 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Oasele garf afumate se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase 

cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. După ce produsul a fost analizat şi găsit 

corespunzător, se poate livra imediat. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Bucăţi caracteristice oaselor mici de porc, în şirag. 

Aspect exterior: Culoare galben-brună, alternând cu galben-aurie fără cristale de sare. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau 

gust şi miros străin.  

Clorură de sodiu, %, maximum  4 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

PICIOARE DE PORC AFUMATE 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Picioare de porc, conservate  100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare  

 Sfoară 

Picioarele de porc sunt delimitate anatomic la partea superioară de linia de despărţire a 

rasolului.  

Pregătirea materiei prime 

Picioarele de porc, fără unghii, curăţate bine de păr, spălate şi bine răcite, se conservă 

prin sărare umedă. 

Conservarea se face prin introducerea picioarelor de porc în bazine cu saramură de 14 

grade Be, unde se ţin 3 zile. 

După maturare, picioarele de porc se scot din bazin şi se lasă la scurs 2-3 ore. Apoi se 

spală cu apă călduţă şi se leagă cu sfoară în şirag. După legare, se aşează pe beţe şi se lasă la 

zvântat, pe rame, cca. 1 oră. 

Afumarea produsului 
Picioarele de porc, astfel pregătite, se aşează în afumătorie, unde se afumă la rece la o 

temperatură de 15-40 
o
C, timp de 12 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 
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Picioarele afumate se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase 

cu o ventilaţie bună. După ce produsul a fost analizat şi găsit corespunzător, se poate livra 

imediat. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Bucăţi caracteristice picioarelor de porc fără unghii. 

Aspect exterior: Suprafaţa curată, de culoare galbenă până la galben-roşiatică, şoriciul 

fără păr. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau 

gust şi miros străin. Produsul va avea caracteristicile de carne nesupusă vreunui tratament termic. 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

CEAFĂ AFUMATĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Ceafă de porc, conservată  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare umedă 

Sfoară 

Materia primă, ceafa de porc, este delimitată în faţă de linia care trece prin articulaţia 

osului occipital şi a primei vertebre cervicale, iar în spate, de linia care trece între a cincea şi a 

şasea vertebră dorsală. Ea cuprinde masa musculară din regiunea superioară a gâtului şi 

musculatura din şanţul costovertebral, corespunzător primelor cinci vertebre dorsale. 

Pregătirea materiei prime 

Ceafa de porc se utilizează conservată prin sărare umedă. În acest scop ceafa nedetaşată 

de muşchii dorsali, se conservă prin injectare, aşa cum se descrie la muşchiul file. 

După maturare, se scurge cca. 24 de ore, se spală cu apă caldă şi se fasonează. 

 Formarea bucăţilor şi legarea lor 

După fasonare, ceafa se detaşează de muşchiul file. Bucăţile de ceafă se aşează pe masa 

de lucru, una lângă alta, pentru a fi legate cu sfoară. 

Legarea se face la unul din capete, introducând sfoara cu ajutorul unui ac inoxidabil. 

După înşirarea pe sfoară, se leagă fiecare bucată în parte, formându-se câte un ochi dublu. Apoi 

produsul se agaţă pe beţe. 

Afumarea produsului 
Bucăţile de ceafă, agăţate pe beţe, se introduc în afumătoria rece neîncălzită, se aşează pe 

rame şi se lasă la zvântat ½ oră. 

După zvântare, se afumă la rece, la o temperatură de 15-40 
o
C timp de 16 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Ceafa afumată se depozitează în încăperi întunecoase, curate, uscate, fără miros străin, 

răcoroase, temperatura maximă 10 
o
C, cu o ventilaţie bună. Produsul se depozitează numai agăţat 

pe beţe şi cu distanţă între bucăţi. După ce produsul a fost analizat şi găsit corespunzător, se 

poate livra imediat. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Bucăţi fasonate de formă neregulată, de 15-30 cm lungime şi 10-15 cm lăţime. 
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Aspect exterior: Bucăţi de culoare brun-roşcată, fără porţiuni neafumate. Se admit dungi 

de culoare galben-brună, datorită straturilor de grăsime intermusculară. 

Aspect pe secţiune: Masă de carne de culoare roz-roşcată, întrepătrunsă de grăsime alb-

gălbuie. 

Consistenţa: Elastică, la uşoară apăsare cu degetul revine la forma iniţială, caracteristică 

produsului crud. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau 

gust şi miros străin. Produsul va avea caracteristici de carne nesupusă vreunui tratament termic. 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

 

JAMBON AFUMAT CU OS 

JAMBON AFUMAT FĂRĂ OS 

 Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Pulpe de porc, conservată    

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare umedă 

Sfoară 

Înveliş - folie 

Pentru aceste sortimente se utilizează pulpele de porc provenite de la animalele tinere, în 

greutate de 90-100 kg. 

Pentru jambonul afumat cu os se foloseşte pulpa de porc întreagă cu ciolan, conservată, 

fără osul bazinului, cu slănina şi şoriciul de acoperire, fasonată “rotund”. 

Pentru jambonul afumat fără os se foloseşte musculatura pulpei, conservată, fără oase, cu 

slănina şi şoriciul de acoperire. 

Pregătirea materiei prime 

Pentru produsul jambon afumat cu os, pulpele de porc rezultate din tranşare, cu osul 

femur, oasele gambei (tibia şi peroneul) şi primul rând de oase tarsiene, dar fără oasele bazinului, 

se fasonează în aşa fel ca să capete o formă rotundă, în special la bază. 

Pulpele destinate pentru jambon afumat fără os se tranşează cu ciolan, osul femur şi 

oasele bazinului, căpătând prin fasonare o formă alungită (ovoidală). 

După fasonare, pulpele se răcesc 24 ore în camere frigorifice, agăţate pe cârlige, până ce 

temperatura la os ajunge la +4 
o
C … + 5

o
C.  

Pulpele răcite se conservă prin sărare umedă, injectându-se intraarterial sau 

intramuscular, cu o saramură de 18 
o
Be, în proporţie de 5 % din greutatea pieselor. După aceea, 

pulpele se aşează în stivă în bazine curate şi dezinfectate şi se acoperă cu saramură de 14 
o
Be, 

unde rămân 6-8 zile. 

După maturare, pulpele de porc se scot din bazin şi se stivuiesc pe grătare de lemn curate 

sau în bazine (fără saramură), în frigorifer, la o temperatură de +4 
o
C … + 5

o
C, unde se ţin 4-6 

zile pentru a se scurge excesul de saramură. 

 Pregătirea pentru afumare 

După stivuire, pulpele se spală bine cu apă călduţă, frecându-se şoriciul cu o perie aspră, 

pentru a se îndepărta excesul de sare şi sortează în funcţie de sortimentul ce urmează a fi 

fabricat. 
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Pentru aceste sortimente se aleg pulpele mai mici, provenite de la porci mai tineri, cu 

şoriciul fraged şi stratul de slănină mai subţire, de maximum 3 cm. 

Pentru jambonul afumat cu os se aleg pulpele în aşa fel, încât greutatea unei piese să fie 

de 3,5-5 kg. 

După spălare, jamboanele se leagă cu sfoară, fiecare bucată în parte, la extremitatea 

ciolanului. 

Pulpele cu şorici destinate pentru jambonul afumat fără os, după spălare, se tranşează, 

îndepărtându-se ciolanul şi oasele. Musculatura pulpei (carnea dezosată), rămasă cu grăsimea şi 

şoriciul de acoperire intacte, se rulează cu şoriciul în afară, se fasonează de franjuri, se îndreaptă 

la capete, se leagă cu sfoară circular din 2 în 2 cm, făcându-se şi o legătură longitudinală. După 

legare, aceste sortimente se atârnă pe beţe şi se lasă la zvântat cca. 2 ore. 

Afumarea produsului 
După zvântare, se afumă la rece, la o temperatură de 15-40 

o
C timp de 2-3 zile, în funcţie 

de sortiment, până se obţine o culoare pronunţată brun-roşcată. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

După afumare, produsele se depozitează în încăperi întunecoase, curate, uscate, fără 

miros străin, răcoroase, temperatura maximă 10 
o
C, cu o ventilaţie bună. Produsele se 

depozitează numai agăţat pe beţe şi cu distanţă între bucăţi. După ce produsul a fost analizat şi 

găsit corespunzător, se poate livra imediat. 

 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Aspect exterior: Bucăţi îngrijit fasonate, cu suprafaţa curată de culoare brun-roşcată 

datorită fumului, fără pete negre, mucegai, mucozităţi, resturi de păr şi fără porţiuni neafumate. 

Aspect pe secţiune: Masă de carne de culoare roz-roşcată, întrepătrunsă de grăsime alb-

gălbuie. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust rânced, amar sau 

gust şi miros străin. Produsul va avea caracteristici de carne nesupusă vreunui tratament termic. 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

 

KAIZER (PIEPT DE PORC FIERT ŞI AFUMAT) 

 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Piept de porc conservat  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare 

Foi de dafin    50 g 

Sfoară 

Materia primă pieptul de porc, utilizată la acest sortiment, trebuie să provină de la porci 

de carne, în vârstă de maximum 1,5 ani, tranşaţi după o răcire corespunzătoare. 

Delimitarea anatomică se va face, conform instrucţiunilor de tranşare a cărnii de porc 

astfel: 
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- lungimea: delimitată în partea din faţă de linia care trece între a treia şi a patra coastă, iar 

în partea din spate, de linia care trece între ultima şi penultima vertebră lombară; 

- lăţimea: delimitată la partea superioară de linia care trece între treimea superioară şi 

treimea mijlocie a coastelor, paralelă cu coloana vertebrală, iar la partea inferioară, de 

linia mediană a sternului şi abdomenului. 

Pieptul delimitat astfel cuprinde: musculatura, oasele şi slănina de acoperire a regiunii 

anatomice respective, fără osul stern. Pieptul poate fi cu sau fără şorici. 

Pregătirea materiei prime 

Pieptul de porc, bine răcit şi fasonat în bucăţi dreptunghiulare, se conservă prin sărare 

uscată sau prin sărare mixtă, conform instrucţiunilor de sărare. 

Sărarea   pieptului  de porc. Bucăţile de piept, fasonate şi răcite în aceleaşi condiţii ca şi 

slănina sărată, se freacă pe toate părţile cu sare amestec şi apoi se aşează în bazine sau în stivă pe 

grătare (cu şoriciul în jos), După 5—8 zile de conservare, pieptul se restivuieşte în bazine, unde 

se toarnă peste el saramura, pană la acoperire. 

Deoarece saramura adăugata dizolvă sarea, concentraţia saramurii trebuie astfel calculată 

încât împreună cu sarea dizolvată să formeze o saramură cu concentraţia de 18°—20° Be. Durata 

totală a sărării mixte este de 15 zile, adică cu cea 6 zile mai puţin decât în cazul sărării uscate. 

Spre deosebire de pieptul afumat, pieptul de porc destinat pentru fiert se poate utiliza şi 

după un timp mai scurt de sărare, adică după 6-8 ore. 

Formarea bucăţilor, legarea lor. După sărare, pieptul se scutură de sare şi se taie în 

tăblii dreptunghiulare, cu o lăţime de 12-16 cm. 

După tăiere, bucăţile de piept se aşează pe masă una lângă alta şi, cu ajutorul unui ac 

inoxidabil, se introduce sfoara la unul din capete, realizându-se astfel un şir. Apoi se trage sfoara 

şi se leagă fiecare bucată în parte, formându-se un ochi dublu. 

Pregătirea pentru afumare 

Bucăţile de piept, după ce au fost legate, se spală cu apă caldă într-un grand, se curăţă 

bine cu o perie aspră şi se crestează longitudinal pe mijlocul coastelor, pentru a se permite 

scoaterea acestora după fierbere. Se aşează apoi pe beţe şi se introduc într-un grand cu apă rece, 

unde se ţin cca. 30 de minute. După aceea se scot din apă şi se pun pe rame, ţinându-se ½ - 1 oră 

pentru zvântare. 

Afumarea produsului 

Pieptul zvântat se aşează în afumătorie pe rame, unde se afumă la cald cca. 1 oră, la o 

temperatură în jur de 55 
o
C. 

Fierberea produsului 

După afumare, pieptul se depune într-un cazan cu apă caldă, în care s-au introdus foile de 

dafin. Fierberea se face la temperatura de 75-80 
o
C timp de 70-90 minute. 

După fierbere, se scot coastele şi se spală pieptul într-un grand cu apă caldă, pentru a 

îndepărta urmele de grăsime topită. 

Răcirea produsului 

După spălare, apa caldă se înlătură, punându-se apă rece în grand, pentru răcirea 

produsului. După răcirea în grand cu apă, produsul se răceşte în continuare în camere frigorifice, 

la o temperatură de +2… 4 
o
C timp de cca. 12 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Pieptul fiert şi răcit se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase 

cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. După ce produsul a fost analizat şi găsit 

corespunzător, se poate livra. 

Controlul calităţii 
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Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Aspect exterior: Bucăţi de carne şi grăsime fără os de formă aproximativ 

paralelipipedică, având lăţimea de 13-16 cm cu margini fasonate, suprafaţă curată, fără pete, de 

culoare brun-roşcată. 

Aspect pe secţiune: Culoarea slăninii albă până la alb-gălbuie, alternând cu straturi de 

carne de culoare roz, fără pete cenuşii. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic pieptului fiert şi condimentelor, potrivit de sărat, fără 

gust şi miros străin.  

Clorură de sodiu, %, maximum  3,5 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

PIEPT AFUMAT, COSTIŢĂ AFUMATĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Piept de porc conservat  100  

Materii auxiliare – în kg 

Zahăr, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare 

Sfoară 

Materia primă, pieptul de porc, utilizat la acest sortiment, trebuie să provină de la porci de 

carne, în vârstă de maximum 1,5 ani, tranşaţi după o răcire corespunzătoare. 

Delimitarea anatomică se va face, conform instrucţiunilor de tranşare a cărnii de porc 

astfel: 

- lungimea: delimitată în partea din faţă de linia care trece între a treia şi a patra coastă, iar 

în partea din spate, de linia care trece între ultima şi penultima vertebră lombară; 

- lăţimea: delimitată la partea superioară de linia care trece între treimea superioară şi 

treimea mijlocie a coastelor, paralelă cu coloana vertebrală, iar la partea inferioară, de 

linia mediană a sternului şi abdomenului. 

Pieptul şi costiţa, delimitate astfel cuprind: musculatura, oasele şi slănina de acoperire a 

regiunii anatomice respective, fără osul stern. Pieptul şi costiţa pot fi cu sau fără şorici. 

Pregătirea materiei prime 

Pieptul de porc, bine răcit şi fasonat în bucăţi dreptunghiulare, se conservă prin sărare 

uscată sau prin sărare mixtă, conform instrucţiunilor de sărare. 

Pieptul conservat prin sărare uscată se ţine la sărat pentru maturare 21 de zile, iar cel 

conservat prin sărare mixtă, 15 zile. 

 

Formarea bucăţilor, legarea lor 

După sărare, pieptul se scutură de sare şi se taie în bucăţi dreptunghiulare, cu o lăţime de 

cca. 15 cm pentru piept şi 6 cm pentru costiţă. 

După tăiere, bucăţile de piept sau costiţă se aşează pe masă una lângă alta şi, cu ajutorul 

unui ac inoxidabil, se introduce sfoara la unul din capete, realizându-se astfel un şir. Apoi se 

trage sfoara şi se leagă fiecare bucată în parte, formându-se un ochi dublu. 

Pregătirea pentru afumare 

Bucăţile de piept sau de costiţă, după ce au fost legate, se spală cu apă caldă într-un 

grand, se curăţă bine cu o perie aspră şi se crestează longitudinal pe mijlocul coastelor, pentru a 

se permite scoaterea acestora după fierbere. Se aşează apoi pe beţe şi se introduc într-un grand cu 
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apă rece, unde se ţin cca. 30 de minute. După aceea se scot din apă şi se pun pe rame, ţinându-se 

½ - 1 oră pentru zvântare. 

Afumarea rece a produsului 

Bucăţile de piept sau de costiţă, după ce au fost legate, se spală cu apă călduţă într-un 

grand, se curăţă bine cu o perie aspră şi se aşează pe beţe. După aceea se introduc într-un grand 

cu apă rece, unde se ţin cca. 30 minute. Apoi se scot din apă şi se aşează în afumătorie pe rame, 

unde se afumă la rece. Afumarea se face mai întâi la o temperatură de 50-60 
o
C, până când 

produsul capătă o culoare gălbuie, apoi se afumă la temperatura de 15-40 
o
C cca. 16 ore. 

Când pieptul sau costiţa afumate urmează a fi depozitate mai mult timp, afumarea se va 

prelungi până la 24 de ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Pieptul sau costiţa afumate se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, 

răcoroase cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. După ce produsul a fost 

analizat şi găsit corespunzător, se poate livra. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Formă şi dimensiuni: Bucăţi dreptunghiulare de 40-60 cm, cu lăţimea de cca. 15 cm 

pentru piept şi cca. 6 cm pentru costiţă. 

Aspect exterior: Bucăţi cu margini fasonate, suprafaţă curată, fără pete, fără untură topită, 

şoriciul bine curăţat de păr şi sânge. Culoare uniformă, gălbuie, cu nuanţă brună sau roşcată, 

caracteristică produsului afumat. 

Aspect pe secţiune: Culoarea slăninii albă până la alb-gălbuie, alternând cu straturi de 

carne de culoare roz, nu se admit pete. 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic de afumat, potrivit de sărat, fără gust şi miros străin. 

Produsele vor avea caracteristici de carne nesupusă unui tratament termic. 

Clorură de sodiu, %, maximum  4 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. La livrare 

temperatura pieptului sau costiţei afumate nu trebuie să depăşească + 20 
o
C 

 

LIMBĂ AFUMATĂ DE VITĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Limba de de vită, fără şlung  100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărare  

 Sfoară 

Pregătirea materiei prime 

Limbile de vită fără şlung (baza limbii cu osul hioid) se spală bine, se fasonează şi apoi se 

injectează cu o saramură de 15 
o
Be. Saramura se introduce în proporţie de cca. 8-10 % faţă de 

greutatea materiei prime. Limbile injectate se introduc în bazin cu saramură de 14 
o
Be, unde se 

ţin 3 zile. După maturare, limbile se lasă la scurs cca. 48 ore. 

 

Pregătirea pentru afumare 

După ce au fost lăsate la scurs, limbile maturate se spală cu apă călduţă şi se leagă cu 

sfoară la vârf, folosind în acest scop un ac inoxidabil. Apoi limbile se agaţă pe beţe, se aranjează 

pe rame şi se lasă la zvântat cca. 3 ore. 
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Afumarea limbilor 
Limbile agăţate pe beţe şi zvântate se introduc în afumătorie unde se afumă la o 

temperatură de 35 
o
C, timp de 16 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Limbile de vită se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase cu 

temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. Produsele finite se depozitează numai 

agăţate pe beţe şi cu distanţă între bucăţi. 

Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Specific materiei prime, bucăţi întregi. 

Aspect exterior: Limbi întregi, având pieliţa de acoperire neîndepărtată, fără şlung (baza 

limbii cu osul hioid), de culoare brun-roşcată, caracteristică produsului afumat. 

Aspect pe secţiune: Culoare roşie închis, caracteristică limbii de vită conservată prin 

sărare. 

Consistenţa: Elastică. 

Miros şi gust: Plăcut, de afumat şi sărat 

Clorură de sodiu, %, maximum  4 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

MUŞCHI ŢIGĂNESC 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Muşchii dorsali (muşchiul file) şi ceafă de porc (conservate) 100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu, zahăr – în proporţiile indicate la sărare 

  Sânge (de bovine sau porcine) 

Sfoară 

Pregătirea materiei prime 

Muşchiul file şi ceafa de porc se utilizează conservate. 

Pentru conservare, muşchiul cu ceafa nedetaşate, fasonate şi bine răcite, se injectează cu 

saramură de 15 
o
Be, în proporţie de 8-10 % din greutatea acestora. 

Apoi se introduc în bazine cu saramură de 14 
o
Be, unde se ţin 4 zile. 

După maturare muşchiul şi ceafa se scurg cca. 24 ore, ţinându-se în frigorifer la o 

temperatură de +4…
 
6

o
C, după care se fasonează din nou de franjuri. 

Fasonarea şi legarea batoanelor 

După fasonare, muşchiul şi ceafa se suprapun şi se crestează la îndoitură, formând bucăţi 

de 20-60 cm lungime. 

Bucăţile de muşchi şi ceafă, suprapuse exact, se leagă cu sfoară, mai întâi longitudinal, 

formând la un capăt un ochi pentru agăţat pe beţe, şi apot transversal (în spirală) cu distanţă între 

fire de cca. 1-3 cm. 

Fierberea produsului 

Produsul agăţat pe beţe, se introduce în cazane cu apă caldă şi se fierbe la o temperatură 

de 80-100 
o
C, 30 minute şi, în continuare, la 80-82 

o
C timp de 1-2,5 ore, în funcţie de grosimea 

bucăţilor. 

Afumarea produsului 
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După fierbere, muşchiul ţigănesc se trece printr-o baie de sânge, se aşează pe rame şi se 

introduce în afumătoria caldă, pentru hiţuire. 

Hiţuirea se face timp de 1 oră la temperatura de 75-95 
o
C . 

 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Muşchiul ţigănesc se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase 

cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. La această temperatură, durata de 

depozitare este de maximum 12 ore. La temperatura de 0… 4 
o
C durata de depozitare este de 

maximum 3 zile. Produsele finite se depozitează numai agăţate pe beţe şi cu distanţă între bucăţi. 

Înainte de livrare, se etichetează fiecare baton la unul din capete. La livrare muşchiul ţigănesc 

trebuie să aibă o temperatură de maximum 10 
o
C. 

Controlul calităţii  

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Aspect exterior: Bucăţi aproximativ cilindrice de 20-60 cm lungime, bine legate la 

distanţă de 1-3 cm, suprafaţa uscată, de culoare neagră-roşcată, fără mucilagii sau pete negre. 

Aspect pe secţiune: Ţesut muscular suculent, de culoare roz, fără pete cenuşii; se admit 

straturi subţiri de grăsime şi sânge închegat, prevenit de la operaţia de înmuiere în sânge. 

Miros şi gust: Plăcut, specific produsului proaspăt, fără gust sau miros străin de mucegai, 

acru, rânced etc. 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

MUŞCHI FILE AFUMAT 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Muşchi file (conservat) 100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu, zahăr – în proporţiile indicate la sărare 

  Sfoară 

 Materia primă pentru muşchiul file cuprinde masa musculară situată în şanţul costo-

vertebral şi limitată, în faţă, de linia care trece între a cincea şi a şasea vertebră dorsală, iar în 

spate, de linia care trece între ultima şi penultima vertebră lombară. 

Pregătirea materiei prime 

Muşchiul file se utilizează conservat prin sărare umedă. În acest scop, muşchiul file, 

împreună cu ceafa nedetaşată, se fasonează, se răcesc bine şi se injectează cu saramură de 15 
o
Be, în proporţie de cca. 10 % din greutatea lor. Apoi se introduc în bazine cu saramură de 14 

o
Be, unde se ţin 4 zile. După maturare, muşchiul se scurge cca. 24 ore, se spală cu apă caldă şi se 

fasonează.
 

Formarea bucăţilor şi legarea lor 

După fasonare, se detaşează ceafa de muşchiul file şi se aşează pe masa de lucru bucăţile 

de muşchi, una lângă alta, pentru a fi legate cu sfoară. 

Legarea se face la unul din capete cu ajutorul unui ac inoxidabil, înşirându-se bucăţile pe 

sfoară. Apoi se trage sfoar şi se leagă fiecare bucată în parte, formându-se un ochi dublu, după 

aceea se agaţă pe beţe. 
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Afumarea produsului 
Bucăţile de muşchi file, după ce au fost atârnate pe beţe, se introduc în afumătoria rece, 

neîncălzită, se aşează pe rame şi se lasă la zvântat ½ - 1 oră. 

După zvântare, se afumă la rece, la o temperatură de cca. 35 
o
C, timp de 16 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Muşchiul file afumat se depozitează în încăperi curate, uscate, fără miros străin, răcoroase 

cu temperatura maximă de 10 
o
C şi cu o ventilaţie bună. Produsele finite se depozitează numai 

agăţate pe beţe şi cu distanţă între bucăţi. Înainte de livrare, se etichetează fiecare baton la unul 

din capete. La livrare muşchiul afumat trebuie să nu depăşească temperatură de maximum 20 
o
C. 

Controlul calităţii  

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Formă şi dimensiuni: Bucăţi de 40-60 cm lungime şi 6-10 cm lăţime. 

Aspect exterior: Bucăţi îngrijit fasonate, fără franjuri, cu suprafaţa curată, uscată, fără 

pete; culoarea uniformă brun-roşcată. 

Aspect pe secţiune: Muşchi de culoare roz. 

Consistenţa: Elastică, la uşoară apăsare cu degetul revine la forma iniţială, caracteristică 

produsului crud. 

Miros şi gust: Plăcut, de afumat, potrivit de sărat , fără gust rânced, amar sau gust şi 

miros străin; produsele vor avea caracteristicile cărnii nesupuse vreunui tratament termic. 

Clorură de sodiu, %, maximum  3,5 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

PASTRAMĂ DE OAIE AFUMATĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Muşchi file (conservat) 100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare   3,000 

Usturoi  0,150 

Boia de ardei  0,100 

Piper   0,100 

Coriandru  0,100 

Sfoară 

Materia primă pentru pastramă afumată de oaie este carnea de ovine sau de caprine de calitatea I-

a şi a II-a, cu musculatura bine formată. 

Pregătirea materiei prime 

Carnea de ovine, de calitatea I şi a II-a, bine răcită, se tranşează în jumătăţi longitudinale, 

printr-o tăietură de-a lungul şirii spinării. Se dezosează, lăsându-se numai osul stern al jumătăţii. 

Apoi se fasonează înlăturându-se ugerul, flaxul şi carnea sângerată. 

Porţiunile groase de carne de la pulpă şi muşchii dorsali se desfac în felii, crestându-se, 

pentru a fi pătrunse mai bine de sare în timpul conservării.
 

Conservarea cărnii de oaie pentru pastramă 

Condimentele măcinate se ameste bine cu sarea-amestec şi se formează prin adăugarea a 

8 kg apă caldă un baiţ, care se lasă să se răcească. 

Se trece fiecare bucată de carne dezosată prin soluţia rece de condimente, apoi se aşează 

una câte una în bazin sub formă de stivă. 
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După terminarea acestei operaţii, se toarnă deasupra acestei stive soluţia cu amestecul de 

condimente (baiţul), până acoperă carnea. 

Carnea de oaie, astfel pregătită, se ţine la conservare 3-5 zile în frigorifer, la o 

temperatură de cca. 4 -6
 o

C. 

După acest timp de conservare, se controlează carnea pentru a se vedea dacă a fost 

pătrunsă de sare, astfel ca pe secţiune să aibă culoarea caracteristică roşietică, uniformă. 

Nu trebuie să apară pete de culoare cenuşie, acestea fiind o dovadă că produsul nu a fost 

bine conservat. 

Pregătirea şi zvântarea bucăţilor de carne 

După maturare, carnea se scoate din bazin, se întinde cu ajutorul unor beţişoare şi se 

agaţă de un cârlig, aşezându-se astfel pe beţe şi apoi pe rame. 

Jumătăţile de carne de oaie se pot tăia şi în bucăţi mai mici (pulpe, spete, piept), care se 

leagă cu sfoară şi se agaţă pe beţe. 

Carnea astfel pregătită, se lasă pe rame la zvântat cca. 2 ore. După zvântare, se introduce 

într-o afumătorie bine încălzită. 

Afumarea produsului (hiţuirea) 
Produsul se afumă la cald la o temperatură de 95-110 

o
C, timp de 3 ore, până se pătrunde. 

 

Răcirea pastramei 

După afumare, pastrama se scoate din afumătorie, se lasă să se răcească puţin, apoi se 

introduce în frigorifer, unde se răceşte în continuare la o temperatură de 4-6 
o
C timp de 12-16 

ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Pastrama de oaie se depozitează agăţată pe cârlige sau pe rastele, în frigorifer, la o 

temperatură de 4-6 
o
C până se livrează. La cererea beneficiarilor, pastrama se poate livra şi 

caldă. 

Controlul calităţii  

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Formă şi dimensiuni: Bucăţi de formă neregulată, provenite din tranşarea carcaselor de 

oaie sau capră, dezosate. 

Aspect exterior: Suprafaţa curată, de culoare brună, fără pete de mucegai sau mucilagiu. 

Pe suprafaţă se disting condimente măcinate. 

Aspect pe secţiune: Carnea de culoare brun-roşiatică, grăsimea albă. 

Miros şi gust: De condimente. Se simpe mirosul specific de carne de oaie sau de capră. 

Clorură de sodiu, %, maximum  4 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

Masa unei bucăţi, g, minimum  300 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

 

PASTRAMĂ DE PORC 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Carne de porc (din pulpă) 100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, amestec  2,500 

Usturoi  2,500 
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Boia de ardei  0,600 

Piper   0,350 

Zahăr   0,150 

Sfoară 

Formarea bucăţilor de pastramă 

Pulpele de porc fără rasol (ciolan) se dezosează complet, carnea se alege bine de cartilagii 

şi se îndepărtează slănina de acoperire. Apoi se fasonează, tăindu-se în felii de cca. 6-10 cm 

lăţime şi 4 cm grosime. 

Conservarea bucăţilor de pastramă 

Condimentele măcinate se amestecă bine cu sarea-amestec şi adaugă puţină apă, 

formându-se un baiţ, prin care se trece fiecare felie de carne în parte. Apoi feliile se aşează în 

tăvi de aluminiu sau în bazin, dacă se conservă o cantitate mai mare, se toarnă deasupra 

amestecul de condimente (baiţul) rămas. Astfel pregătită, carnea de porc pentru pastramă se ţine 

la conservat 3-4 zile, în frigorifer, la o temperatură de 4-6 
o
C. 

După acest timp de conservare, se controlează dacă bucăţile de carne au fost suficient de 

pătrunse; pe secţiune carnea trebuie să aibă culoarea caracteristică roşietică, uniformă. 

Nu este admis să apară pete de culoare cenuşie; acestea denotă că produsul nu a fost bine 

conservat. 

Afumarea caldă 

După conservare, feliile de carne se pregătesc pentru afumarea caldă. În acest scop, se 

leagă cu sfoară, se agaţă pe beţe şi se aşează pe rame în afumătorie. 

Aici se supun afumării cu fum cald (hiţuirii), la o temperatură de 95-110 
o
C sau se 

livrează imediat 

Răcirea produsului 

După hiţuire, pastrama se scoate din afumătorie, se lasă să se răcească puţin, apoi se 

introduce în frigorifer, unde se răceşte în continuare la o temperatură de 4-6 
o
C timp de 12-16 

ore. 

 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Pastrama de oaie se depozitează agăţată pe cârlige sau pe rastele, în frigorifer, la o 

temperatură de 4-6 
o
C până se livrează. La cererea beneficiarilor, pastrama se poate livra imediat 

după fabricaţie. 

Controlul calităţii  

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Formă şi dimensiuni: Bucăţi de formă neregulată, de cca. 4 cm grosime 

Aspect exterior: Suprafaţa de culoare roşie-brun deschis, fără pete de mucegai sau 

mucilagiu. 

Aspect pe secţiune: Muşchiul de culoare cărămizie-roşiatică, cu straturi subţiri de 

grăsime. 

Consistenţa: fragedă 

Miros şi gust: Plăcut, caracteristic condimentelor folosite, fără miros şi gust străin 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

Masa unei bucăţi, g, minimum  300 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 
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PASTRAMĂ DE VITĂ 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Carne de bovine 100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, amestec  2,5 

Usturoi  1,5 

Zahăr   0,1 

Piper   0,050 

Sfoară 

Formarea bucăţilor de pastramă 

Pulpele de vită, după ce a fost bine răcită, se taie în felii late de cca. 8-10 cm lăţime şi 4 

cm grosime, cu o greutate de 0,5-1,0 kg. 

Conservarea bucăţilor de pastramă 

Condimentele măcinate se amestecă bine cu sarea-amestec şi adaugă puţină apă, 

formându-se un baiţ, prin care se trece fiecare felie de carne în parte. Apoi feliile se aşează în 

tăvi de aluminiu sau în bazin, dacă se conservă o cantitate mai mare, se toarnă deasupra 

amestecul de condimente (baiţul) rămas. Astfel pregătită, carnea de porc pentru pastramă se ţine 

la conservat 3-4 zile, în frigorifer, la o temperatură de 4-6 
o
C. 

După acest timp de conservare, se controlează dacă bucăţile de carne au fost suficient de 

pătrunse; pe secţiune carnea trebuie să aibă culoarea caracteristică roşiatică, uniformă. 

Nu este admis să apară pete de culoare cenuşie; acestea denotă că produsul nu a fost bine 

conservat. 

Legarea feliilor de carne 

După conservare, feliile de carne se leagă la unul din capete, înşirându-se pe sfoară, cu 

ajutorul unui ac inoxidabil. După aceea se trage sfoara şi se leagă fiecare bucată în parte. Feliile 

de carne se agaţă pe beţe şi se aşează pe rame. 

Afumarea produsului 

Produsul aşezat pe rame se duce în afumîătoria caldă şi se afumă (se hiţuieşte) la o 

temperatură de cca. 95-100 
o
C, timp de aproximativ 2-2,5 ore, până se pătrunde. 

Răcirea produsului 

După hiţiure, produsul se răceşte în frigorifer, la o temperatură de cca. 4-6 
o
C, timp de 12-

16 ore. 

 

 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Pastrama răcită se depozitează în încăperi uscate, bine aerisite, răcoroase, fără miros 

străin, la o temperatură de 4-6 
o
C până se livrează. În aceste condiţii, pastrama de vită se poate 

păstra aproximativ 3 zile. 

Controlul calităţii  

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Aspect exterior: Bucăţi plate, alungite, de culoare brun-negricioasă, fără porţiuni 

neafumate. 

Aspect pe secţiune: Masă cu aspect fibros, de culoare roşiatică, se admite o culoare mai 

deschisă în centrul secţiunii 

Consistenţa: Fragedă şi bine coaptă, până în centrul bucăţii 
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Miros şi gust: Plăcut, de afumat, caracteristic condimentelor folosite, potrivit de sărat, 

fără miros şi gust străin 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

Masa unei bucăţi, g, minimum  300 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

ŞUNCĂ ARDELENEASCĂ 

(SPATĂ DE PORC RULATĂ, FIARTĂ ŞI AFUMATĂ) 

 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Spată de porc dezosată şi aleasă 100  

Materii auxiliare – în kg 

Saramură  5,0 

Sânge   5,0 

Usturoi  0,5 

Sfoară 

Formarea bucăţilor de spată 

Spata de porc cu rasol (ciolan) fasonată şi bine răcită, se injectează intraarterial sau 

intramuscular cu saramură de 18 Be, în proporţie de 5 % din greutatea piesei. După aceea, se 

aşează într-un bazin curat şi dezinfectat şi se acoperă cu saramură de 14 Be. 

Se poate folosi la injectare şi saramură de 14 
o
Be, în acest caz proporţia de saramură va fi 

de 10 % din greutatea spetei. În bazinul cu saramură, spetele se ţin 4 zile. 

Pregătirea spetei pentru rulare 

După maturare, spetele se scurg timp de 12 ore, apoi se spală cu apă caldă, se dezosează 

şi se îndepărtează flaxurile. 

Rularea şi legarea spetelor 

Spetele dezosate şi alese de flaxuri se rulează, legându-se cu sfoară circular, la distanţe 

egale de 2-3 cm. Apoi se aplică şi longitudinal o singură legătură, formându-se şi ochiul cu care 

se agaţă pe beţe. 

Fierberea produsului 

Spetele rulate, agăţate pe beţe, se introduc pentru fierbere în cazane cu apă, în care s-a 

adăugat usturoiul curăţat şi măcinat. 

Fierberea se face la o temperatură de cca. 80-82 
o
C, timp de 2-3 ore, considerând 1 

oră/kg. 

Afumarea caldă (hiţuirea) 

După fierbere, spetele rulate se trec printr-o baie sânge, apoi se aşează pe rame şi se 

introduc în afumătoria caldă 

Răcirea produsului 

După hiţuire, produsul se scoate din afumătorie, se lasă să se răcească puţin, apoi se 

introduce în frigorifer, unde se răceşte în continuare la o temperatură de 4-6 
o
C timp de 12-16 

ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Se depozitează în frigorifer, la o temperatură de 4-6 
o
C până se livrează. Depozitarea nu 

va depăşi 24 de ore. La cererea beneficiarilor, pastrama se poate livra imediat după fabricaţie.  

Controlul calităţii  
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Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Formă: Bucăţi tronconice, de formă neregulată, rulate şi legate cu sfoară. 

Aspect exterior: Suprafaţa de culoare brun-roşiatică, uneori cu şorici. 

Aspect pe secţiune: Ţesut muscular de culoare uniformă, de la roz deschis până la roz. 

Grăsimea albă sau cu nuanţă roz, fără pete sângeroase sau îngălbeniri, stratul exterior de grăsime 

de maximum 2 cm. 

Consistenţa: Fragedă 

Miros şi gust: Miros plăcut de afumat, gust potrivit de sărat, caracteristic produsului, fără 

miros şi gust străin 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

Masa unei bucăţi, g, minimum  300 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

ŞUNCĂ FIARTĂ ŞI PRESATĂ 

 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Pulpă de porc fără os (conservată) 100  

Materii auxiliare – în kg 

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu – în proporţiile indicate la sărarea umedă 

Înveliş – hârtie pergaminată 

Sfoară 

Materia primă – pulpele de porc destinate preparării şuncii fierte şi presate trebuie să fie 

de bună calitate şi să provină de la animale pentru carne, în bună stare de întreţinere, cu greutate 

vie de 90-120 kg. Nu se admite carnea provenită de la porcii obosiţi, de la scroafe, de la vieri şi 

nici carnea cu miros străin. 

La recepţie trebuie avut grijă ca semicarcasele de porc să aibă muşchii pulpelor netăieaţi, 

slănina de pe pulpe nescoasă, artera iliacă externă intactă şi pusă în evidenţă cu ajutorul unui 

beţişor cu lungimea de 5-7 cm, introdus în arteră înainte de scoaterea osânzei. 

Jumătăţile de porc trebuie ţinute în frigorifer timp de 48 de ore la temperatura de 2-4 
o
C, 

astfel ca la os să se obţină temperatura de 3-4 
o
C. 

Prelucrarea iniţială materiei prime  

Desfacerea pulpei se face printr-o secţiune perpendiculară pe şira spinării, între vertebrele 

a şasea şi a şaptea lombare. Se scoate apoi osânza cu foarte mare atenţie, pentru a nu se rupe 

artera iliacă externă. Pulpa astfel obţinută (nefasonată, cu fleică, coadă, ciolan şi picior) se 

păstrează în frigorifer, timp de 24 de ore la temperatura de 2-4 
o
C. Urmează fasonarea pulpelor, 

care se execută în felul următor: se îndepărtează fleica, coada cu regiunea coccigiană, lăsându-se 

în întregime osul bazinului, ciolanul şi piciorul. Pa partea internă se fasonează grăsimea fără să 

se atingă muşchii, iar pe partea externă se fasonează grăsimea astfel încât pulpa să capete o 

formă lunguiaţă-ovală. 

Pulpele astfel fasonate se păstrează în frigorifer, atârnate pe cârlige de picioare timp de 24 

de ore la temperatura de 2-4 
o
C. 

Conservarea materiei prime 

Pulpele fasonate şi răcite se conservă prin sărare umedă, injectându-se intraarterial sau 

intramuscular saramură de 18 
o
Be în proporţie de 5 % din greutatea pulpei. Se poate injecta şi cu 

saramură de 14-15 
o
Be, introducându-se în acest caz saramură în proporţie de 10 % din greutatea 
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pulpelor.  Injectarea se face cu ajutorul unui ac asemănător cu cel de seringă, având lungimea de 

10 cm şi diametrul de 5 mm. Acest ac se ataşează la capătul pistolului de injectare, care este 

legat printr-un furtun de rezervorul cu saramură al pompei de saramură. Din acest rezervor vine 

sub presiune saramura, care este injectată în arteră. 

Se cântăreşte pulpa, se calculează cantitatea de saramură, se adaugă la greutatea şuncii şi 

se injectează până ce greutatea arătate de cântar atinge această cifră. 

După injectarea în arteră se fac 3-4 injecţii sub osul bazinului şi 2-3 în ciolan, de data 

aceasta cu un ac de injectare în muşchi. <acest ac are lungimea de 20 cm, diametrul de 4 mm, la 

vârf este ascuţit, dar neperforat, perforaţiile fiind laterale. 

Pulpele astfel injectate se freacă cu amestec de sărare şi se aşează în stive pe platforme, 

cu înălţime de maximum 1,5 m, unde stau 10-12 zile în frigorifer la temperatura de 4 
o
C. În acest 

interval se mai face o restivuire după 5-6 zile de la aşezarea stivei, astfel încât pulpele care au 

fost prima dată deasupra să treacă dedesubt şi invers. Totodată se mai face o uşoară frecare cu 

amestec de sărare. 

Pregătirea materiei primei pentru fabricaţie 

După stivuire, pulpele se spală bine cu apă călduţă. Cele care au şorici, se pot freca uşor 

cu o perie aspră. După spălare, pulpele se leagă cu sfoară de ciolan, se pun pe beţe astgfel ca să 

nu se atingă între ele, se lasă să se zvânte, 1-2 ore, aşezate pe rame. 

Afumarea pulpelor 

Pulpele se afumă, la cererea beneficiarilor, în funcţie de specificul local, În acest caz, 

după zvântare, pulpele se aranjează în afumătorie şi se afumă la rece la o temperatură de cca. 25-

30 
o
C, până ce capătă la suprafaţă o culoare aurie spre slab-brună. 

Se menţionează că şunca mai poate fi preparată şi numai fiartă, fără a fi afumată. 

Tranşarea pulpelor 

 După afumare, pulpele se răcesc puţin, agăţate pe rame. Apoi se dezosează, 

îndepărtându-se ciolanul, osul bazinului şi femurul, fără ca pulpa să se taie. Se aleg flaxurile şi 

grăsimea moale şi se ajustează slănina de pe suprafaţă astfel, încât să aibă grosimea de 0,5-2 cm. 

Presarea pulpelor      

După dezosare, pulpele se presează în forme metalice curate şi dezinfectate. Se aleg 

formele în aşa fel, încât într-o singură formă să nu se pună decât o singură pulpă. Dacă totuşi 

sunt necesare unele completări pentru umplerea formelor, se va alege carnea din pulpele care au 

aceeaşi culoare şi mărime, provenind de la porci cam de aceeaşi vârstă 

Pulpele se vor aşeza cu partea externă în jos, cu fibrele musculare orientate de-a lungul 

presei. Se pune capacul presei şi se presează. 

Fierberea şuncilor 

Formele de şuncă se pun la fiert în cazane cu apă şi se aşează după mărimea preselor 

astfel ca cele mai mici să fie deasupra, pentru a putea fi scoase din cazan când fierberea este 

terminată. 

Fierberea se face la o temperatură de 80-82 
o
C, după introducerea preselor în apă 

fierbinte, timpul de fierbere se consideră o oră pentru fiecare kilogram de şuncă. 

După fierbere, se apasă din nou capacul formei, presându-se astfel şunca. 

Răcirea şi ambalarea produsului 

După fierbere şi presare, produsul se răceşte în forme în frigorifer, la o temperatură de 0-

5 
o
C timp de 12-16 ore. Apoi şuncile se scot din forme prin introducerea preselor în apă caldă, se 

lasă să se zvânte puţin, se mai fasonează marginile şi se ambalează în hârtie pergaminată. Apoi 

se etichetează prin ştampilarea ambalajului. Produsul ambalat se depozitează la temperatura de 
o
C până la livrare. 
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Controlul calităţii  

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Formă: Bucăţi cu secţiune paralelipipedică, ovală sau rotundă, după forma preselor, cu 

suprafaţa curată, fără pete sau semne de alterare, cu marginile tăiate îngrijit. La şunca cu şorici 

şoriciul neted, fără resturi de păr. 

Aspect pe secţiune: Ţesutul muscular de culoar uniformă, de la roz până la roz-deschis, 

fără goluri mari. Grăsimea de culoare albă sau cu nuanţe roz, fără pete sau îngălbeniri.  

Consistenţa: Fragedă, compactă, masa bine legată şi nesfărâmicioasă la tăiere. 

Miros şi gust: Specific şuncii fierte şi puţin afumate (în cazul şuncii afumate); gust 

suculent, gust potrivit de sărat, caracteristic produsului, fără miros şi gust străin de mucegai, de 

acru, rânced etc. 

 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

LIMBĂ FIARTĂ DE VITĂ 

 

Reţetă: 

Materii prime – în kg 

Limba de de vită, fără şlung  100  

Materii auxiliare – în kg 

Piper   0,1 

Foi de dafin  0,03 

Zahăr   0,1 

Ienibahar  0,1 

Muştar   0,1 

Înveliş - celofan 

Limbile de vită fără şlung (baza limbii cu osul hioid) se spală bine, se fasonează şi apoi se 

injectează cu o saramură de 15 
o
Be. Saramura se introduce în proporţie de cca. 8-10 % faţă de 

greutatea materiei prime. Limbile injectate se introduc în bazin cu saramură de 14 
o
Be, unde se 

ţin 3 zile. După maturare, limbile se spală cu apă călduţă. 

Fierberea limbilor 

Limbile maturate se fierb în cazane cu apă, în care s-au adăugat condimentele pentru 

fierbere. Fierberea se face la o temperatură de 100 
o
C, timp de cca. 2 ore, în funcţie de mărimea 

bucăţilor de limbă. 

Curăţirea 

După fierbere, limbile se curăţă de epiteliul cornos care le acoperă. Curăţirea se face 

manual, cu ajutorul cuţitului. 

Răcirea 

Limbile curăţate se aşează în tăvi de aluminiu şi se răcesc în frigorifer, la o temperatură 

de 4-6 
o
C, timp de cca. 12 ore. 

Depozitarea şi livrarea produsului finit 

Limbile de vită răcite se depozitează în continuare în frigorifer, la o temperatură de cca. 

2-4 
o
C. Înainte de livrare, limbile bine răcite se fasonează, se ambalează în celofan, fiecare 

bucată în parte, legându-se fiecare pachet la ambele capete cu aţă. 
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Controlul calităţii 

Produsul finit trebuie să îndeplinească următoarele condiţii tehnice: 

Forma: Specific materiei prime, bucăţi întregi. 

Aspect exterior: Limbi întregi, având pieliţa de acoperire neîndepărtată, fără şlung (baza 

limbii cu osul hioid), suprafaţa nelipicioasă, curată, de culoare roşie-cenuşie. 

Aspect pe secţiune: Culoare caracteristică de limbă bine fiartă 

Consistenţa: Semitare. 

Miros şi gust: Caracteristic produsului şi condimentelor folosite, fără miros şi gust străin 

de mucegai, acru etc. 

2. Proprietăţi fizico-chimice 

Clorură de sodiu, %, maximum  3 

Azotiţi, mg/100 g produs   12 

 Nu se admite prezenţa microorganismelor patogene sau facultativ patogene. 

 

6.1.3. Depozitarea afumăturilor şi specialităţilor din carne 

Afumăturile şi specialităţile din carne se depozitează astfel: 

 Preparate din carne tip afumături (ciolane afumate, coaste afumate, costiţă afumată, 

oase garf afumate, bacon) la temperatura de 12-15 °C şi  = 75-80 %, termenul de garanţie fiind 

de 15 zile, cu excepţia slăninii afumate care se depozitează la temperatura de 12-16 °C, termenul 

de garanţie fiind de 15 zile; 

 Preparate din carne tip specialităţi (şuncă, muşchiuleţ Montana, Muşchi picant Azuga, 

cotlet haiducesc, muşchi ţigănesc, rulade, piept condimentat, piept fiert-afumat, pastramă de 

porc) la temperatura de 2-5 °C şi  = 75-80 %, termenul de garanţie fiind de 3 zile, cu excepţia 

pastramei de oaie (afumată, uscată), care se depozitează la 16-18 °C şi  = 75-80 %, termenul de 

garanţie fiind de 7 zile. 

Afumăturile şi specialităţile din carne se depozitează agăţate pe beţe, încărcarea specifică 

fiind între 50 şi kg/m
2
 suprafaţa utilă. Dacă se impune şi o anumită umiditate relativă, spaţiile 

respective se climatizează. Pentru depozite trebuie să se asigure o igienă strictă, având în vedere 

şi măsurile de combatere a rozătoarelor şi insectelor. 

Preparatele din carne afumate, păstrate necorespunzător, pot fi alterate de către bacteriile 

Gram-negative psihotrofe proteolitice, care se dezvoltă bine dacă atmosfera din depozit are 

umiditate mare. 

 

6.2. Preparate din carne crude, afumate şi uscate 
 

6.2.1. Clasificarea preparatelor din carne crude, afumate şi uscate 

Criterii de clasificare a preparatelor din carne crude: 

• felul materiei prime utilizate: 

numai din carne de porc şi slănină: salam de Sibiu, slam Dunărea, salam de casă, cârnaţi Mediaş; 

din carne de porc, vită şi slănină: salam Salonta, salam Carpaţi, cârnaţi Parma (nu se utilizează 

slănină); 

din carne de vită şi oaie: ghiuden, babic. 

• proces tehnologic: 
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afumate - uscate - maturate: salam tip Sibiu, Carpaţi, Dunărea, Salonta, salam de casă, cârnaţi 

Parma, cârnaţi Mediaş; 

uscate - maturate: ghiuden, babic. 

• diametrul batonului: 

cârnaţi; 

salamuri 

• starea suprafeţei: 

cu mucegai pe membrană: salam tip Sibiu, salam Carpaţi; 

fără mucegai pe membrană: salam Dunărea, salam Salonta, salam de casă, cârnaţi Parma, cârnaţi 

Mediaş, ghiuden, babic. 

• durata maturării: 

cu maturare foarte scurtă (< 7 zile); 

cu maturare scurtă (~ 10 zile); 

cu maturare medie (15-20 zile); 

cu maturare lungă (40-110 zile în funcţie de diametrul batonului). 

• forma produselor finite: 

cilindrice cu diametru mic (cârnaţi); 

cilindrice cu diametru mare (salamuri); 

drepte - plate (babic); 

plate sub formă de potcoavă (ghiuden). 

• aplicarea unui tratament termic special: 

cu etuvare: salam Carpaţi, salam Dunărea, salam Salonta, cârnaţi Parma, cârnaţi Mediaş; 

fără etuvare: salam tip Sibiu. 

 

6.2.2. Materiile prime şi auxiliare folosite pentru fabricarea preparatelor crude, 

afumate şi uscate 

Materii prime 

 Materiile prime sunt: carnea de vită, porc, oaie singure sau în amestec şi slănina. Carnea 

utilizată şi în special carnea de porc trebuie să îndeplinească următoarele condiţii: 

să fie salubră (să provină de la animale sănătoase, bine hrănite şi odihnite); 

să aibă un grad de contaminare redus: < 107 germeni aerobi/g; < 105 enterobacteriaceae/g; 

să nu provină de la animale prea tinere, deoarece ar fi lipsită de fermitate (consistenţă) şi ar avea 

un conţinut prea mare de umiditate, ceea ce este defavorabil pentru procesul de uscare; 

să nu provină de la animale prea grase; 

să prezinte un anumit raport apă/proteină şi grăsime/proteină, astfel încât să se asigure în 

produsul finit valoarea 2,41 pentru ultimul raport, ceea ce înseamnă minimum 19,5 % proteine şi 

maximum 47 % grăsime în produsul finit; 

să fie bogată în pigmenţi, adică să aibă culoare roşcată (carnea de porc provenită de la animalele 

tinere are o culoare roz-pal); 

să aibă o cantitate redusă de ţesut conjunctiv; 

azotul amoniacal al cărnii utilizate să fie mai mic de 20 mg/100 g; 

- să aibă o capacitate de tamponare şi de reţinere a apei optimă, pentru a se preveni 

defectele de calitate datorită uscării. 

În condiţiile în care capacitatea de tamponare a cărnii este redusă (cazul cărnii de porc 

PSE) se va produce o acidifiere intensă şi rapidă a compoziţiei, ceea ce va conduce la defecte de 

culoare, chiar la adaos normal de azotaţi şi azotiţi. Dacă capacitatea de tamponare este prea mare, 
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ca şi în cazul cărnii DFD (carne de culoare închisă, fermă, uscată) acidifierea compoziţiei nu are 

loc într-un timp optim, existând pericolul alterării. 

Se recomandă folosirea cărnurilor refrigerate cu pH 5,4-6. În România carnea de porc 

trebuie să provină de la porcine cu greutatea minimă 130 kg, din rasele Mangaliţa, Pietrain, 

Marele Alb, Bazna, Duroc şi metişii acestora. 

Carnea de vită şi oaie trebuie să provină de la animale adulte sănătoase cu stare de 

îngrăşare medie şi bine odihnite înainte de sacrificare. 

Slănina utilizată are o mare importanţă în determinarea calităţii produselor finite. 

Dacă compoziţia salamurilor şi cârnaţilor cruzi ar conţine numai carne aleasă, produsul 

finit ar deveni dur, fără gust şi de culoare închisă, iar pierderile de umiditate la uscare ar depăşi 

50 %. Gustul de sărat ar fi de asemenea foarte pronunţat. 

Aceste fenomene sunt atenuate prin prezenţa slăninii care îndeplineşte următoarele 

funcţii: 

- datorită hidrolizei parţiale suferite de grăsime, sub influenţa micro-organismelor, 

acizii graşi liberi impregnează carnea slabă făcând-o mai moale. Culoarea cărnii devine mai 

deschisă; 

- frânează uscarea rapidă, diminuează pierderile de masă; 

- este indispensabilă pentru prezentarea comercială a produselor, fiind implicată şi în 

procesul de maturare, contribuind la gustul şi consistenţa finală a produsului. 

Slănina utilizată trebuie să îndeplinească în general trei condiţii de bază: 

- slănina nu trebuie să conţină ţesut conjunctiv excedentar, iar cel care înconjoară 

celula grasă trebuie să fie suficient de rezistent, pentru ca la mărunţire să se deterioreze cât mai 

puţine celule grase. 

- să nu fie „uleioasă" deci să aibă un punct de topire cât mai ridicat (28-32 
o
C), deci un 

procent cât mai mare de acizi graşi saturaţi în structura trigliceridelor. Pentru cârnaţi şi salamuri 

crude se pretează mai bine slănina de pe spate. 

- să aibă un grad de prospeţime ridicat. 

Păstrarea grăsimii până la intrarea în fabricaţie trebuie să se facă la temperaturi negative 

(12 
o
C), pentru a se reduce la minim activitatea microorga-nismelor, care pot produce lipoliza. 

Depozitarea materiei prime. Semicarcasele de porc, vită şi carcasele de oaie destinate 

fabricării salamurilor şi cârnaţilor cruzi se refrigerează rapid până la 2 ... 4 
o
C la os. 

Slănina de pe spate (cu consistenţă tare), fasonată în tăblii, se refrigerează rapid până la 

2...4 
o
C. Depozitarea materiei prime se face la 2....4 

o
C pentru maximum 72 ore.  

Materii auxiliare şi materiale 

Zaharurile. Zaharurile adaugate în pasta salamurilor şi cârnaţilor cruzi au rolul de a 

constitui o sursă de energie pentru microfloră şi de substrat pentru producerea de acid lactic. Se 

poate utiliza zaharoză, glucoză, maltoză, în proporţii de 0,2-1 % în funcţie de produs. 

Azotaţi şi azotiţi. Azotalul constituie o sursă de azotit, reducerea făcând-o bacteriile 

denitrificatoare care secretă nitrat-reductaze. Evoluţia azotitului este dependentă de pH-ul 

compoziţiei care trebuie menţinut între 5,4-5,9 cu ajutorul unor adjuvanţi (zahăr, fosfaţi acizi, 

acid ascorbic, acid citric, citraţi). 

La salamurile crude de durată se recomandă folosirea azotaţilor în proporţie de 0,3-0,6 % 

faţă de carne. 

Membrane şi alte materiale 

Membranele utilizate sunt naturin şi cutizin la diametrele cerute de sortimentul respectiv. 

Reglarea schimbului de vapori de apă şi gaze este asigurată în condiţii mai bune la salamurile 

crude cu mucegai nobil pe membrană. 



151 

 

 

 

 

 

 

Membranele utilizate mai trebuie să îndeplinească următoarele condiţii: 

- să adere bine la pastă, fără a se desprinde sub influenţa unor variaţii de temperatură şi 

umiditate; 

- să se muleze în cursul uscării salamului în mod normal pe toată suprafaţa produsului, 

rămânând netede şi fără zbârcituri; 

- să se desprindă uşor de salam după tăierea acestuia în felii; 

- să fie rezistentă pentru a suporta umplerea consistentă a pastei şi legarea batoanelor; 

- să nu aibă miros neplăcut, deoarece pasta de carne preia cu uşurinţă orice miros. Alte 

materiale utilizate: sfoară pentru legat şi prezentare, etichete, hârtie de ambalat, polietilenă 

pentru ambalare tip Cryovac, cutiii de carton pentru ambalarea produselor în vederea 

transportului. 

 

6.2.3. Operaţiile tehnologice caracteristice fabricării preparatelor crude, afumate şi 

uscate 

 Fazele tehnologice care influenţează mai mult asupra calităţii produsului finit sunt 

următoarele: 

 1. Scurgerea - zvântarea - întărirea care trebuie să asigure: 

eliminare cât mai mare de umiditate pentru a nu prelungi uscarea; 

„întărirea" cărnii şi slăninii pentru ca mărunţirea ulterioară să se facă în condiţii bune. 

 2. Cuterizarea nu trebuie să conducă la încălzirea compoziţiei, aceasta trebuie să iasă din 

cuter cu temperatura de = 0 
0
C. 

 Temperaturi mai joase ale pastei la ieşirea din cuter pot conduce la fenomenul de 

„transpiraţie" - condensarea apei din spaţiul înconjurător pe compoziţie sau pe baton. Cuţitele 

cuterului trebuie să fie ascuţite ireproşabil, iar cuterizarea, dacă e posibil să se realizeze sub vid. 

 Dacă materia primă, în principal slănina, nu e răcită corespunzător şi mărunţirea nu se 

face bine, atunci: 

pasta salamului nu se leagă bine, grăsimea poate fi exudată din ţesutul gras şi peliculează 

granulele de carne care nu mai aderă, consistenţa produsului finit fiind redusă; 

uscarea este necorespunzătoare; 

produsul este unsuros pe secţiune, culoarea mai pală şi mai puţin stabilă în timp. 

 3. Umplerea are în vedere următoarele: 

- pasta să fie dezaerată în prealabil într-o presă care lucrează sub vid; 

- pasta la umplere nu trebuie să aibă o temperatură mai mare de 4
0
C; 

- umplerea să se realizeze la o anumită presiune; 

- lungimea ţevii şpriţului să nu depăşească 15 cm şi să fie netedă în interior pentru a nu se 

produce încălzirea pastei; 

- membranele trebuie să fie bine scurse de apă; 

Datorită nerespectării tehnologiei de umplere, produsul finit poate căpăta următoarele defecte: 

- consistenţă redusă, datorită folosirii unei paste cu temperatură mai mare de 4
0
C şi presiune de 

umplere insuficientă; 

- compactitate redusă, datorită presiunii insuficiente; 

- spaţii libere în salam; 

- culoare necorespunzătoare datorită folosirii pastei nedezaerate; 

- spaţii goale şi verzi în interiorul produsului, consecinţa nedezaerării pastei; 

- membrana cutată (zbârcită) consecinţă a umplerii necompacte; 
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- contaminare mare cu microorganisme nedorite, datorită igienizării incorecte a utilajului de 

umplere. 

 4. Maturarea. Condiţiile de maturare se referă în special la temperatură şi umezeala 

relativă a aerului din depozit. 

Temperaturile de maturare, în funcţie de produs pot fi: 

- temperaturi de maturare ridicate: 25...28
0
C; 

- temperaturi de maturare medii între 18...22
0
C; 

- temperaturi de maturare scăzute < 18
0
C; 

Temperatura de maturare va determina activitatea metabolică a microorganismelor din 

microflora spontană şi 

cultura starter. 

La temperaturi de 

maturare mai < 18
0
C 

fermentarea decurge 

mai lent şi se pot obţine 

cele mai bune produse 

din punct de vedere 

senzorial. La 

temperaturi medii de 

maturare (18...22
0
C) se 

obţin produse de calitate 

bună. La temperaturi de 

maturare ridicate 

(25...28
0
C), produsele 

au o aciditate mai mare 

(gust acrişor), aroma 

fiind mai slab 

evidenţiată, deoarece 

maturarea e de scurtă 

durată.  

Umezeala relativă a 

aerului ridicată 

favorizează fermentaţia. 

Circulaţia aerului 

trebuie să fie 

unidirecţională şi mai 

mare la începutul 

maturării. 

Defecte care pot apărea 

la maturare: 

înroşire 

necorespunzătoare 

(centru gri şi stabilitate redusă a culorii), consecinţa unei temperaturi ridicate de maturare, chiar 

dacă adaosul de glucide e normal, însă ca agent de înroşire s-a folosit NaNO3; 

scăderea lentă a pH-ului, eliberarea de gaze, consistenţa redusă, culoare necorespunzătoare, 

consecinţa unei temperaturi de maturare ridicată, NTG mare în caz de subdozare de glucide; 

 
 

Fig. 6.1. Schema tehnologică de fabricare a salamului crud tip 

Sibiu 
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gust acid înţepător şi culoare pală, consecinţa unei temperaturi de maturare ridicată, 

supradozarea de glucide; 

centru moale, gri, goluri în interior, consecinţa unei uscări forţate, în acest caz formându-se o 

zonă marginală puternic deshidratată care nu permite eliminarea apei din zona centrală care 

rămâne cu aw ridicată favorabilă dezvoltării microflorei de alterare. 

 

6.2.4. Tehnologia de fabricare a preparatelor din carne, crude afumate şi uscate 

Schemele tehnologice de fabricaţie a salamului de Sibiu şi cârnaţilor tip Medial sunt 

prezentate în figurile 6.1. şi 6.2. 

Tehnologia fabricării salamului 

crud tip „Sibiu" 
Procesul tehnologic de 

fabricare a salamului crud tip 

„Sibiu" cuprinde următoarele 

operaţii:  

Tranşarea, dezosarea şi alesul 

cărnii 

Pentru fabricarea 

salamului crud tip „Sibiu" se 

poate folosi carnea rezultată în 

urma tranşării pentru salamul tip 

„Sibiu" sau carnea rezultată după 

îndepărtarea unor specialităţi. La 

alegerea cărnii se impun 

următoarele: slănina moale trebuie 

complet îndepărtată deoarece 

conduce la defecte de fabricaţie 

care apar în timpul uscării, la 

creşterea duratei de uscare, la 

obţinerea unor produse fără aspect 

mozaicat în secţiune, la obţinerea 

unor batoane fără consistenţă 

fermă; ţesutul conjunctiv şi în 

special cel lax, trebuie îndepărtat 

deoarece îngreunează pierderea de umiditate. Se îndepărtează de asemenea părţile infiltrate cu 

sânge, cordoanele neuro-vasculare, ganglionii. 

Carnea aleasă se taie în bucăţi de 100-150 g, pentru a se uşura scurgerea; atât carnea şi 

slănina nu trebuie să prezinte puncte hemoragice. 

Scurgerea, zvântarea şi întărirea cărnii 

Se realizează în spaţii climatizate, cu respectarea următorilor parametri: temperatura 

aerului 2 … 4 
o
C, umiditatea relativă a aerului 80-95 %, viteza de circulaţie a aerului de la 0,5 

m/s la scurgere până la 1 m/s la întărire. 

Scurgerea şi zvântarea au ca scop reducerea umidităţii cărnii, astfel ca umiditatea pastei 

obţinute să aibă valoarea minimă. 

 
 

Fig. 6.2. Schema tehnologică de fabricare  

a cârnaţilor tip Mediaş 
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Întărirea are drept scop formarea consistenţei cărnii şi slăninii în vederea unei bune 

mărunţiri la dimensiunile cerute. În camera de scurgere şi zvântare, carnea este descărcată pe 

priciuri de scurgere, cu un dispozitiv de ridicat cuve. 

Priciurile în zona de scurgere au tabla perforată. Carnea se aşează în strat de maximum 

20 cm. Scurgerea durează 48 ore, carnea întorcându-se periodic după cca. 9 ore pentru 

favorizarea scurgerii. La unele fabrici scurgerea se realizează pe tăvi perforate aşezate pe 

cărucioare. Pentru eliminarea umidităţii cedate de carne în timpul scurgerii, ventilatorul şi 

bateriile de răcire vor funcţiona continuu pentru asigurarea parametrilor indicaţi. Pierderile de 

suc sunt de 6-7 %, deci din punct de vedere economic, operaţiunea de scurgere este 

neeconomicoasă deoarece sucul conţine 8-10 % substanţă uscată, formată în principal din 

proteine solubile. La 100 kg carne scursă se pierde o cantitate de substanţă uscată echivalentă cu 

substanţa uscată a 2 kg carne. 

Pentru înlăturarea acestui neajuns s-a propus înlocuirea acestei faze prin eliminarea unei 

cantităţi sporite de umiditate în faza de zvântare şi întărire a cărnii în condiţii speciale. 

După scurgere, carnea se împrăştie pe toată suprafaţa priciului într-un strat de 10 cm şi se 

zvântă la o temperatură a aerului de -1 
o
C timp de 12 ore, cu întoarcerea cărnii la un interval de 

45 ore cu ajutorul unor greble de aluminiu sau inox. În continuare, pentru o perioadă care 

durează « 12 ore are loc întărirea la o temperatură a aerului de -5...-7 
o
C, schimbându-se 

parametrii aerului rece şi avându-se grijă ca temperatura din interiorul cărnii să nu ajungă la 

temperatura de îngheţare (-1,2 
o
C). 

Descărcarea cărnii de pe priciuri se face în cărucioare cu roţi pivotante, acestea 

transportându-se într-o încăpere separată pentru cântărire şi formarea amestecului de tocare 

(carne şi slănină). Slănina necesară fabricării salamului, tăiată în cuburi mici, se congelează în 

strat subţire la o temperatură a aerului de -10 
o
C, timp de 2-3 zile, în final temperatura 

materialului ajungând la -5...-7 
o
C. 

Pierderile de umiditate la zvântare şi întărire sunt de 2-3 %. 

Formarea amestecului pentru tocare 

Atunci când carnea de porc se alege la roşu amestecul pentru tocat este format din 70 % 

carne şi 30 % slănină pentru salam tip "Sibiu", astfel că în produsul finit până la 30 % umiditate 

să nu se depăşească proporţia de 42 -45 % lipide. 
În producţia curentă de salam de Sibiu, salam Dacia, salam Carpaţi se utilizează 

următoarele reţete de fabricaţie: 
                                                                                                                                               Tabelul 6.1 
                                                                             Reţete de fabricaţie ale unor salamuri crude afumate 

Materii prime, kg/100 kg Salam de Sibiu Salam Carpaţi Salam Dacia 

Carne de porc+piept de porc la roşu 70 50 80 

Carne de vită I aleasă la roşu - 20 - 

Slănină tare (cuburi) 30 30 20 

Condimente şi conservanţi (la 100 

kg) 

   

NaCl 2,650 2,700 2,650 

Azotit 0,015  
(sau 0,075 NaNO3) 

0,015 0,020 

lenibahar 0,030 - 0,075 

Piper negru 0,260 0,100  

Piper alb - 0,150 0,260 

Usturoi 0,035 0,035 0,035 
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Zahăr 0,180 - 0,180 

Boia de ardei dulce - 0,150 - 

Aditivi maturare - 1,300  

Materii auxiliare 

TARI-S70 - - 1,00 

Membrane (naturin, cutizin), m/kg 0,450 0,450 0,450 

Sfoară, g/kg 0,003 0,003 0,003 

Consum specific kg/kg 1,750 1,750 1,750 

 

Mărunţirea materiilor prime 

Odată stabilite proporţiile de carne şi slănină se trece la executarea operaţiei de 

mărunţire. În acest scop, carnea întărită şi slănina congelată se introduc în cuterul liniei Kramer-

Grebe pentru mărunţire până la bob de cca 4 mm. 

După încărcare, cuterul se lasă să facă cca 3 ture la turaţia redusă a cuţitelor (35-40 

rot/min.) în care timp se execută amestecarea componenţilor, după care se face mărunţirea fină la 

o turaţie a cuţitelor de 1400-2000 rot/min.  

Amestecul de sărare şi condimentele se adaugă după ce cuva cuterului a făcut 3 ture, iar 

cuţitele se rotesc cu 35-40 ture/min. 

Amestecul de sărare întrebuinţat la fabricarea salamului conţine 0,3-0,5 zahăr (zaharoză, 

glucoză, maltoză). La salamurile de durată cu perioadă îndelungată de maturare este indicat a se 

adăuga zaharoză care are un rol de substanţă nutritivă pentru microorganismele care degradează 

azotatul. În cazul salamurilor de durată cu maturare scurtă se recomandă a se adăuga un 

monozaharid reducător (glucoză) care să poată fi rapid transformat în acid lactic. Acidifierea 

rapidă a salamurilor de durată se poate realiza şi prin folosirea glucono-5-lactonei. Amestecul de 

ingrediente se cântăreşte în proporţia corespunzătoare unei şarje de lucru. În camera de tocare 

temperatura se păstrează în jur de 10 
o
C. 

Umplerea şi legarea (clipsarea) 

Pasta obţinută la cuter este dezaerată într-un dispozitiv de presare unde se realizează un 

vid 500-600 mm Hg. 

Pasta dezaerată este trecută în cilindrii de umplere şi aceştia sunt aduşi la maşinile de 

umplut. Umplerea se face în membrane artificiale cu 0 40-120 mm, legate la un capăt şi înmuiate 

înainte de utilizare în apă la 40-50 
o
C. 

La umplere trebuie avut în vedere următoarele: 

- pentru a asigura o umplere compactă a batoanelor se impune ca membrana să fie 

ţinută tot timpul presată pe capul de umplere, asigurându-se o adeziune perfectă între membrană 

şi compoziţie; 

- nu este permisă umplerea unui baton cu pasta provenită de la 2 cilindri, deoarece la 

zona de contact dintre cele două paste rămâne o zonă moale, care se menţine şi în următoarele 

faze ale procesului tehnologic. 

Modul de legare a batoanelor este diferit în funcţie de felul membranelor şi de diametrele  

lor. Batoanele umplute în membrane cutizin cu diametre de 60-75 mm se leagă la capătul deschis 

şi cu câte 2 legături transversale şi 2 legături longitudinale. 

Batoanele cu diametrul de 85-100 mm se leagă la capete şi cu 3-4 legături transversale şi 

4 legături longitudinale. 

La fiecare baton se formează apoi sfoara de agăţare a cărei lungime este egală cu 2X 

lungimea batonului. Batoanele se leagă perechi şi se agaţă pe beţele rastelului -cărucior, astfel 
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încât între batoane să existe o distanţă de minimum 5 cm. Pe un rastel cărucior se agaţă circa 50 

perechi de batoane care se cântăresc şi se dirijează la tunelele de afumare. 

Liniştirea, zvântarea şi afumarea la rece a batoanelor 

Liniştirea batoanelor are drept scop ridicarea temperaturii compoziţiei batoanelor în 

partea centrală a acestora, de la -2 
o
C până la ~ 6 

o
C, şi uniformizarea umidităţii produsului. 

Liniştirea se face la taer = 10...12 
o
C şi durează până la 24 ore. 

Zvântarea trebuie condusă astfel încât membrana să nu rămână umectată, dar să fie încă 

hidratată. Se realizează la taer = 10...12 
o
C, φ = 80-85 %, cu o circulaţie moderată a aerului timp 

de 48 de ore. Pierderile în greutate la zvântare pot ajunge la 3 %. 

Afumarea are drept scop creşterea conservabilităţii produsului datorită substanţelor cu 

acţiune antiseptică care pătrund prin membrană în compoziţie şi pentru formarea gustului şi 

aromei. 

Se execută la temperatura aerului 9...12 
o
C (maximum 15 

o
C), 9 = 85- 90 %, durata 4-10 

zile în funcţie de diametrul batoanelor. Pierderile la afumare sunt de ~ 10 % 

Se pot executa în acelaşi semitunel sau tunel, punându-se împărţi procesul de 2 faze: 

liniştirea şi zvântare-afumare. 

Se poate utiliza următoarea variantă: 

- liniştire: 24 ore la 10-12 
o
C şi φ = 90-75 % 

- zvântare:24 ore la 10-12 
o
C şi φ = 90-75 % 

- afumarea intercalată cu zvântare, 4 zile, la 10-12 
o
C şi φ = 90-75 % ( 8 ore zvântare + 

16 ore afumare). 

Uscarea - maturarea 

Este cea mai importantă fază a procesului de fabricaţie, realizându-se în depozite special 

amenajate, în condiţii climatizate. În acestă fază, semifabricatul afumat se transformă în produs 

finit cu o consistenţă fermă dar elastică, structura granulară însă bine legată, cu gust şi miros 

caracteristic de produs maturat. 

Condiţiile pe care trebuie să le îndeplinească un depozit înainte de introducerea 

semifabricatului afumat se referă la: dezinfecţie, dezinsecţie, verificarea aparaturii de măsură şi 

control, răcirea depozitului la 9-10 
o
C. 

În depozitele de maturare pentru salamul tip "Sibiu" temperatura nu trebuie să depăşească 

+16 
o
C (temperatura termometrului uscat) şi trebuie să păstreze o temperatură a termometrului 

umed de +8 
o
C. 

Între limitele de +8 
o
C şi +16 

o
C, pot fi adoptate o serie de soluţii necesare în funcţie de 

produs.  În fiecare depozit se introduce producţia a 4-5 zile, toate batoanele trebuie să aibă 

acelaşi diametru, pentru a nu avea neuniformităţi la uscare.  

Procesul de uscare-maturare decurge în 3 faze: 

Subfaza I: În această subfază se realizează însămânţarea producţiei introdusă în depozit, 

prin pulverizarea cu spori de mucegai nobil (Penicillium nalgiovensis), utilizând 1 litru suspensie la 

5.000 kg batoane. 

După însămânţare depozitul se lasă în repaus la taer= 10-12 
o
C, şi φ = 92-89 %, 24 ore. 

După circa 5 zile, pe suprafaţa batoanelor se observă apariţia unui strat subţire de 

mucegai alb, sau a unor insuliţe albe care treptat se unesc. După 10-15 zile de la însămânţare, 

când batoanele sunt acoperite în întregime cu miceliu de mucegai, umezeala relativă în depozit 

se reduce treptat la 85-84 %, astfel încât după 30-35 zile de la însămânţare mucegaiul este 

complet sporulat, fiind apt pentru periere. 
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Pe parcursul subfazei 1-a, în depozit se realizează o ventilaţie redusă, practicându-se 

sistemul de 12 h/zi ventilaţie şi 12 h/zi repaus. De asemenea, pentru o mucegăire uniformă a 

batoanelor se fac schimbări de produse în depozit, de sus în jos şi de la dreapta la stânga. 

Subfaza a II-a: Se realizează în această subfază pregătirea pentru „periere" şi perierea 

batoanelor. În acest scop, cu 4-5 zile înainte de periere (după aproximativ 35-40 zile de la 

însămânţare) umezeala relativă 9 în depozit se reduce în continuare de la 85-84 % la 80 % şi apoi 

75 %, iar temperatura aerului în depozit se ridică la 13-14 
o
C pentru îmbătrânirea mucegaiului şi 

uscarea acestuia, pentru a se putea îndepărta prin „periere" surplusul de mucegai. 

Perierea se execută prin suflarea batoanelor cu aer comprimat, operaţia necesitând 2-3 

zile/depozit. 

După terminarea „perierii" depozitul se ventilează o zi, apoi se lasă în repaus 2-3 zile la 

taer= 12-14 
o
C şi φ = 84-85 %. 

Subfaza a III-a: În acestă subfază se realizează uscarea finală a produsului până la 

umiditatea standard de 30 %. 

Uscarea durează 45-50 zile la taer =14 
o
C şi φ = 84-75 %, în ultimele 15-20 zile umezeala 

relativă scăzând până la 75-70 %. 

Durata întregului proces tehnologic este în medie de : 75 zile pentru batoane cu Ø = 60 

mm; 90 zile pentru batoane cu Ø = 75 mm; 110 zile pentru batoane cu Ø = 90 mm; În cazul 

produselor de tip salam Carpaţi, Dunărea, Salonta şi cârnaţi Parma, Mediaş, se aplică o operaţie 

de etuvare (înainte de afumare) care are drept scop: 

- reducerea umidităţii produsului, realizându-se economie de energie şi scurtarea 

procesului; 

- intensificarea proceselor microbiologice, în special activitatea bacteriilor lactice 

care contribuie la acidifierea compoziţiei, şi deci la formarea şi stabilizarea culorii. 

În literatura de specialitate procesul de etuvare este considerat că se desfăşoară în trei 

etape: 

- liniştirea: taer = 17...20 
o
C şi φ =90-95 %, fără ventilaţie, timp de 24h; 

- etuvare: taer = 22...24 
o
C şi φ =85-90 %, cu ventilaţie slabă, timp de 36h; 

- zvântare: taer = 1 5 . 1 6  
o
C şi φ =80-85 %, cu ventilaţie continuă, timp de 24h. 

Pierderile în greutate în cele trei faze sunt de 10-14 %. 

Nu se recomandă etuvarea în următoarele cazuri: 

- la salamurile post fabricate, unde există riscul dezvoltării bacteriilor de putrefacţie în 

condiţiile etuvării; 

- la cârnaţi, deoarece s-ar realiza o deshidratare prea puternică, care ar determina 

desprinderea membranei. 

Totuşi la cârnaţii Parma şi Mediaş se aplică etuvarea la 2 2 … 2 4  
o
C şi φ = 95 %, timp 

scurt 12 h. 

Amabalarea produsului finit 

Produsul finit se ambalează în cutii de carton prevăzute cu găuri sau tăieturi pentru 

aerisire. Produsele destinate consumului pot fi ambalate mai întâi în Cryovac şi apoi în cutii de 

carton. Până la livrare, cartoanele cu produs finit se depozitează la 10-12 
o
C şi φ = 80 %. 

                                                                            Tabelul 6.2 

Reţete de fabricaţie petnru ghiudem şi babic 

Compoziţia kg Ghiuden Babic 

Materii prime 

Carne de oaie 80 50 
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Tehnologia fabricării 

ghiudenului 

 Se utilizează ca 

materie primă carne de 

ovine şi bovine. Aceasta 

se alege de tendoane, 

seu, flaxuri. Se taie în 

bucăţi de 3-6 cm, se 

aşează în tăvi perforate 

căptuşite cu tifon sau pe 

priciuri din oţel 

inoxidabil. Se 

depozitează pentru 

scurgere în spaţii răcite 

la 4... 5 oC, timp de 48 

ore. 

 Pregătirea 

compoziţiei.  

 Carnea scursă se 

introduce în malaxor 

împreună cu amestecul 

de sărare şi condimentele fin măcinate şi se malaxează până la completa omogenizare. Apoi se 

toacă la volf prin sita cu ochiuri de 4 mm. 

 Maturarea pastei.  

 Pasta obţinută se aşează în tăvi de aluminiu, bine îndesată pentru eliminarea aerului, în 

strat de 10-15 cm grosime şi se acoperă cu un tifon curat. Se depozitează în spaţii răcite la 2-4 

oC timp de 12 ore. 

 Umplerea.  
 Se face în intestine subţiri de bovine cu diametrul de 35-45 mm. Se leagă sub formă de 

potcoavă, se ştufuiesc şi se aşează pe beţe. 

 Uscarea-maturarea.  

 Acest proces decurge în mai multe etape şi anume: zvântarea membranei, presarea I, (36 

ore); uscarea 3-5 zile; presarea a Il-a (36 ore), uscarea 3-5 zile. 

Produsul se acoperă în timpul maturării cu un strat fin de mucegai. 

 

  

 

 

                             Tehnologia fabricării babicului 

 Se utilizează carne vită (50 %) şi carne de oaie (50 %) aleasă de flaxuri, seu şi tăiată în 

bucăţi de 3-6 cm. Scurgerea se realizează pe priciuri în strat cu grosimea de 10-15 cm la 2-4 
0
C, 

maxim 48 ore. 

 Zvântarea-întărirea parametrii: 

 Zvântare: 2…4 
0
C; φ= 90 %; vaer = 0,2-0,4 m/s, t = 24 ore; 

 Întărire:-5...-7 
0
C, φ = 90-85 %; vaer = 0,2-0,4 m/s; t =24 ore. Tocarea cărnii se poate 

face în două moduri: 

Carne de vită 20 50 

Materii auxiliare 

NaCl 2,500 2,500 

NaNO3 0,050 0,050 

Boia de ardei iute 0,250 - 

Ardei iute şi pisat - 1,500 

Usturoi - 0,150 

Piper 0,150 - 

Nucşoară 0,050 - 

lenibahar 0,050 - 

Cuişoare 0,050 - 

Membrane 

Rotocoale de vită, mm - 40-50 

Maţe subţiri de vită, mm 46 - 

Produse finite 

Apă, % maximum 30 28 

NaCl, % maximum 6 6 

Azotit, mg/100g produs, maximum 7 7 
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- la volf: carnea se amestecă în malaxor împreună cu condimentele şi amestecul de sărare. Se 

toacă la volf prin sită cu ochiuri de 5 mm, după care se malaxează încă 10 minute. 

- la cuter: carnea de vită şi oaie se toacă la cuter, după câteva rotaţii se adaugă amestecul de 

sărare şi condimentele. 

 Se cuterizează până se obţine o pastă omogenă. Maturarea se face în tăvi de inox în strat 

de 15 cm, 48 de ore la 2...4 
0
C. 

 Umplerea în rotocoale de bovine cu 0 45-50 mm. Se formează batoane de 30-45 cm 

lungime; se ştufuiesc şi se pun pe beţe. 

 Maturarea-uscarea se realizează în 3 faze: 

 Faza I - t = 10-12 
0
C; φ = 80-90 %. Se caracterizează prin scăderea rapidă a umidităţii 

de la 65 la 50 %. 

 Faza aII-a - se caracterizează prin scăderea mai lentă a umidităţii până la 35 %. Se 

realizează prima presare care durează 24 de ore. După 5 zile ale fazei a II-a batoanele sunt 

masate cu o vergea de lemn, iar când produsul a atins umiditatea de 35 % se realizează presarea a 

II-a timp de 48 de ore. Parametrii acestei faze sunt: taer = 12-14 
0
C; φ = 95-90 %. În această fază 

are loc maturarea propriu-zisă, datorită activităţii microorganismelor. 

 Faza a III-a - se caracterizează prin scăderea umidităţii în jur de 30 %. Se mai numeşte şi 

faza de uscare. În această fază nu se mai face presarea. Se recomandă şocuri termice alternative. 

Taer= 14-16 
0
C, 9 φ = 90-75-80 %. 

Mucegaiurile de pe suprafaţă se uniformizează pe toată suprafaţa produsului. Procesul tehnologic 

bine condus durează 3 săptămâni. Produsul apare sub forma unor batoane aplatizate. 

 

6.3.  Prospături nefierte şi neafumate 
 

6.3.1. Materiile prime şi auxiliare din reţetă 

               Materii prime 

Materiile prime sunt: carnea de vită, porc, oaie singure sau în amestec şi slănina. Carnea 

utilizată şi în special carnea de porc trebuie să îndeplinească următoarele condiţii: 

- să fie salubră (să provină de la animale sănătoase, bine hrănite şi odihnite); 

- să aibă un grad de contaminare redus: < 10
7
 germeni aerobi/g; < 10

5 

enterobacteriaceae/g; 

- să nu provină de la animale prea tinere, deoarece ar fi lipsită de fermitate 

(consistenţă) şi ar avea un conţinut prea mare de umiditate, ceea ce este defavorabil 

pentru procesul de uscare; 

- să nu provină de la animale prea grase; 

- să prezinte un anumit raport apă/proteină şi grăsime/proteină, astfel încât să se 

asigure în produsul finit valoarea 2,41 pentru ultimul raport, ceea ce înseamnă minimum 

19,5 % proteine şi maximum 47 % grăsime în produsul finit; 

- să fie bogată în pigmenţi, adică să aibă culoare roşcată (carnea de porc provenită de 

la animalele tinere are o culoare roz-pal); 

- să aibă o cantitate redusă de ţesut conjunctiv; 

- azotul amoniacal al cărnii utilizate să fie mai mic de 20 mg/100 g; 

- să aibă o capacitate de tamponare şi de reţinere a apei optimă, pentru a se preveni 

defectele de calitate datorită uscării. 

În condiţiile în care capacitatea de tamponare a cărnii este redusă (cazul cărnii de porc 

PSE) se va produce o acidifiere intensă şi rapidă a compoziţiei, ceea ce va conduce la defecte de 
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culoare, chiar la adaos normal de azotaţi şi azotiţi. Dacă capacitatea de tamponare este prea mare, 

ca şi în cazul cărnii DFD (carne de culoare închisă, fermă, uscată) acidifierea compoziţiei nu are 

loc într-un timp optim, existând pericolul alterării. 

Se recomandă folosirea cărnurilor refrigerate cu pH 5,4-6. În România carnea de porc 

trebuie să provină de la porcine cu greutatea minimă 130 kg, din rasele Mangaliţa, Pietrain, 

Marele Alb, Bazna, Duroc şi metişii acestora. 

Carnea de vită şi oaie trebuie să provină de la animale adulte sănătoase cu stare de 

îngrăşare medie şi bine odihnite înainte de sacrificare. 

Slănina utilizată are o mare importanţă în determinarea calităţii produselor finite. 

Dacă compoziţia salamurilor şi cârnaţilor cruzi ar conţine numai carne aleasă, produsul 

finit ar deveni dur, fără gust şi de culoare închisă, iar pierderile de umiditate la uscare ar depăşi 

50 %. Gustul de sărat ar fi de asemenea foarte pronunţat. 

Aceste fenomene sunt atenuate prin prezenţa slăninii care îndeplineşte următoarele 

funcţii: 

- datorită hidrolizei parţiale suferite de grăsime, sub influenţa micro-organismelor, 

acizii graşi liberi impregnează carnea slabă făcând-o mai moale. Culoarea cărnii devine mai 

deschisă; 

- frânează uscarea rapidă, diminuează pierderile de masă; 

- este indispensabilă pentru prezentarea comercială a produselor, fiind implicată şi în 

procesul de maturare, contribuind la gustul şi consistenţa finală a produsului. 

Slănina utilizată trebuie să îndeplinească în general trei condiţii de bază: 

- slănina nu trebuie să conţină ţesut conjunctiv excedentar, iar cel care înconjoară 

celula grasă trebuie să fie suficient de rezistent, pentru ca la mărunţire să se deterioreze cât mai 

puţine celule grase. 

- să nu fie „uleioasă" deci să aibă un punct de topire cât mai ridicat (28-32 
o
C), deci un 

procent cât mai mare de acizi graşi saturaţi în structura trigliceridelor. Pentru cârnaţi şi salamuri 

crude se pretează mai bine slănina de pe spate. 

- să aibă un grad de prospeţime ridicat. 

Păstrarea grăsimii până la intrarea în fabricaţie trebuie să se facă la temperaturi negative 

(12 
o
C), pentru a se reduce la minim activitatea microorganismelor, care pot produce lipoliza. 

Depozitarea materiei prime. Semicarcasele de porc, vită şi carcasele de oaie destinate 

fabricării salamurilor şi cârnaţilor cruzi se refrigerează rapid până la 2 ... 4 
o
C la os. 

Slănina de pe spate (cu consistenţă tare), fasonată în tăblii, se refrigerează rapid până la 

2...4 
o
C. Depozitarea materiei prime se face la 2....4 

o
C pentru maximum 72 ore.  

 

Materii auxiliare şi materiale 

Zaharurile. Zaharurile adăugate în pasta salamurilor şi cârnaţilor cruzi au rolul de a 

constitui o sursă de energie pentru microfloră şi de substrat pentru producerea de acid lactic. Se 

poate utiliza zaharoză, glucoză, maltoză, în proporţii de 0,2-1 % în funcţie de produs. 

Azotaţi şi azotiţi. Azotalul constituie o sursă de azotit, reducerea făcând-o bacteriile 

denitrificatoare care secretă nitrat-reductaze. Evoluţia azotitului este dependentă de pH-ul 

compoziţiei care trebuie menţinut între 5,4-5,9 cu ajutorul unor adjuvanţi (zahăr, fosfaţi acizi, 

acid ascorbic, acid citric, citraţi). 

La salamurile crude de durată se recomandă folosirea azotaţilor în proporţie de 0,3-0,6 % 

faţă de carne. 
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Membrane şi alte materiale 

Membranele utilizate sunt naturin şi cutizin la diametrele cerute de sortimentul respectiv. 

Reglarea schimbului de vapori de apă şi gaze este asigurată în condiţii mai bune la salamurile 

crude cu mucegai nobil pe membrană. 

Membranele utilizate mai trebuie să îndeplinească următoarele condiţii: 

- să adere bine la pastă, fără a se desprinde sub influenţa unor variaţii de temperatură şi 

umiditate; 

- să se muleze în cursul uscării salamului în mod normal pe toată suprafaţa produsului, 

rămânând netede şi fără zbârcituri; 

- să se desprindă uşor de salam după tăierea acestuia în felii; 

- să fie rezistentă pentru a suporta umplerea consistentă a pastei şi legarea batoanelor; 

 -   să nu aibă miros neplăcut, deoarece pasta de carne preia cu uşurinţă orice miros. Alte 

materiale utilizate: sfoară pentru legat şi prezentare, etichete, hârtie de ambalat, polietilenă 

pentru ambalare tip Cryovac, cutiii de carton pentru ambalarea produselor în vederea 

transportului 

 Condimentele se adaugă după ce au fost măcinate, îmbunătăţesc gustul şi mirosul 

preparatelor. Au uleiuri:citrice, răşini glucozizi, alcaloizi. Uleiurile eterice au uşor rol 

bacteriostatic. Condimentele au încărcătură microbiană proprie produselor cerealiere. De aceea 

trebuie respectaţi parametrii tehnologici pentru a nu se produce alterări microbiene. Din 

condimente fac parte: piper, nucşoară, ienibahar, cuişoare, foi de dafin, coriandru, maioranul, 

cimbrul, chimenul, ceapa, usturoiul, boiaua. 

 

6.3.2. Tehnologii de fabricaţie 

 

Tehnologia de fabricaţie a produsului de tip „pastă de mici” 

Reţetă pentru 100 kg materii prime: 

Materii prime:  

 Carne vită integrală 100kg 

 supă de oase 15 kg 

Materii auxiliare: 

 Condimente: piper 0,300 kg, usturoi 1kg, , sare 2,5 kg, bicarbonat 1kg, 

 2...3 kg apă odată cu condimentele şi bicarbonatul. 

 

Prepararea compoziţiei: 

 Carnea de vită, proaspătă (neconservată), bine răcită, se toacă la volf prin sita cu ochiuri 

de 8 mm, după care se introduce în malaxor împreună cu 15 kg supă de oase obţinută din 

fierberea oaselor. Se malaxează până la obţinerea unei compoziţii omogene, în care supa s-a 

absorbit în întregime. 

 Compoziţia obţinută se păstrează până a doua zi în depozitul frigorific la temperatura de 

2...5ºC. 

 Înainte de formare, semifabricatul se malaxează cu condimentele înscrise în reţetă. 

 

Formarea pastei: 

 Compoziţia obţinută se introduce în ambalajele prevăzute în reţetă, dozând-se bucăţi de 

cca. 10 cm lungime şi 3 cm lăţime. 

După aceea produsul se depozitează sau se livrează. 



162 

 

 

 

 

 

 

Depozitarea produsului finit: 

 Pasta de mici proaspeţi se aşează  în tăvi de polistiren, care se depozitează în frigorifer, la 

temperatura de 2...4ºC, până se livrează. 

Ambalaje: tăviţe de polistiren. după reţete şi instrucţiuni tehnologice pentru carne tocată, pastă 

de mici, cârnaţi proaspeţi 

 

Tehnologia de fabricaţie a produsului de tip „cârnaţi proaspeţi” 

Retetǎ pentru 100 kg materii prime: 

Materii prime: 

 Carne porc lucru 100kg, 

Materii auxiliare: 

 Condimente: piper 0,250kg, usturoi 0,250kg. 

 Membrane: maţe subtiri de porc cu diametrul de max 36 mm. 

Prepararea compozitiei: 

Carnea de porc, proaspǎtǎ (neconservatǎ), bine rǎcitǎ, se toacǎ la volf prin sita cu ochiuri de 8 

mm, dupǎ care se introduce în malaxor împreunǎ cu 20 l saramurǎ pentru cârnati proaspeti. Se 

malaxeazǎ pânǎ la obtinerea unei compozitii omogene, în care saramura s-a absorbit în 

întregime. 

Compozitia obtinutǎ se pastreazǎ pânǎ a doua zi în depozitul frigorific la temperatura de 2...5ºC. 

 Înainte de umplere, semifabricatul se malaxeazǎ cu condimentele înscrise în retetǎ. 

Umplerea membranelor: 

 Compozitia obtinutǎ se introduce în membranele prevǎzute în retetǎ. 

 Dupǎ umplere membranele se rǎsucesc din 20 în 20 cm, pentru a se forma siraguri în 

bucǎti. Dupǎ aceea produsul se depoziteazǎ sau se livreazǎ. 

Depozitarea produsului finit: 

 Şiragurile de cârnati proaspeti se aseazǎ pe bete sau în tǎvi de aluminiu, care se 

depoziteazǎ în frigorifer, la temperatura de 2...4ºC, pânǎ se livreazǎ. 
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7. TRANSPORTUL ŞI DEPOZITAREA CĂRNII ŞI PRODUSELOR DE 

CARMANGERIE 

 

7.1. Generalităţi  
 

 Pentru buna desfăşurare a procesului de producţie în procesarea cărnii se impune o foarte 

riguroasă organizare tehnică a transportului şi stocării materiilor prime şi materialelor auxiliare. 

 Procesarea cărnii, indiferent de produsul final debutează cu transportul animalelor de la 

producător. Distanţele parcurse sunt adesea foarte mari, motiv pentru care trebuie să se aibă în 

vedere crearea celor mai bune condiţii de îmbarcare şi transport pentru animalele ce urmează a fi 

sacrificate. 

 

7.2. Îmbarcarea şi transportul animalelor 
 

 Îmbarcarea reprezintă o operaţie nouă pentru animalele care sunt scoase din mediul lor 

natural. Îmbarcarea presupune zgomote, amestec de animale din diferite loturi, lovituri şi 

brutalităţi, spaţiu insuficient, eforturi fizice la folosirea rampelor de încărcare, mai ales pentru 

specia porcine, cu acţiune asupra stării fiziologice şi, în consecinţă, cu repercusiuni asupra 

calităţii cărnii. Astfel, s-a constatat că în cazul îmbarcării necorespunzătoare a porcinelor, 

activitatea inimii poate să crească de la 80 bătăi/minut până la 250 bătăi/minut şi continuă să 

scadă în timpul transportului, rămânând însă superior pulsului iniţial (> 100 bătăi/minut). Starea 

de stres la îmbarcare antrenează modificări ale secreţiilor hormonale, în principal ale 

catecolaminelor, care activează degradarea glicogenului muscular în acid lactic şi fac să crească 

temperatura corporală. 

 Prin diminuarea conţinutului de glicogen se diminuează capacitatea de acidifiere a 

ţesutului muscular postsacrificare. Pentru a diminua starea de stres datorită îmbarcării, este 

necesar ca aducerea animalelor la îmbarcare să se facă printr-un culoar cât mai îngust, iar 

încărcarea să se facă cu ajutorul rampelor cu înclinare de maximum 30 
o
 sau cu platforme - 

elevatoare. 

Transportul animalelor trebuie sa asigure: scăderi cât mai mici în greutate a animalelor; 

înlăturarea diferiţilor factori de stres precum şi cheltuieli minime cu furajarea. 

Documentele care insoţesc loturile de animale ce se transporta la abatoare sunt 

urmatoarele: 

- foaie de transport sau scrisoare de trăsură; 

- bilet de adeverire a proprietăţii si a sănătăţii animalelor, obligatoriu pentru producătorii 

individuali; 

- certificat sanitar veterinar elibertat de medicul veterinar de circumscripţie 

Transportul se poate efectua: 

- pe jos : numai pentru bovine si ovine(pe o distant mai mica de 10 km) 

- cu autofurgoane(special amenajate conform legislatiei sanitar veterinare in vigoare) 

-pe cale ferată (la distante mari) 

În funcţie de durata transportului şi de distanţă sunt admise scăzăminte de transport care 

se exprimă procentual astfel: 

                                            x100[%]                                                                      (4.1) 

Unde: Gs este scaderea masei, kg; Gv este masa vie de expeditie, kg. 
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 Modalităţi de transport. Transportul animalelor se poate efectua pe jos, cu autofurgoane 

şi pe calea ferată. Transportul pe jos se execută numai pentru bovine şi ovine, recomandându-se 

o distanţă maximă de transport de 10 km, deşi bovinele îngrăşate pot parcurge 12 km/zi, cele cu 

îngrăşare medie 18 km/zi, iar ovinele 25 km/zi. 

 Transportul cu autovehicule se poate face în autocamioane cu unul sau două etaje, în 

funcţie de specie, suprafeţele de platformă necesare fiind următoarele : 

 1,40—1,60 m
2
 pentru tauri şi boi; 

 1,30—1,40 m
2
 pentru vaci adulte; 

 0,90—1,30 m
2
 pentru tineret bovin; 

 0,35—0,40 m
2
 pentru viţei, oi, capre şi porci sub 90 kg ;  

 0,40—0,45 m
2
 pentru porci mai grei de 90 kg. 

 Duratele de încărcare-descărcare inclusiv cântărirea sînt următoarele :  

 60 min pentru autovehicule de 2,5—3 t ;   

 100 min pentru autovehicule de 3,5—6 t ;   

 130 min pentru autovehicule de 6,5—7 t. 

 Vitezele de deplasare sunt în funcţie de categoria drumului, limitele superioare fiind 

reglementate   la 40 km/h în localităţi şi 60 km/h în afara localităţilor. 

  

7.3. Transportul intern 
      În abatoare şi fabrici de prelucrare a cărnii se consumă o mare cantitate de energie pentru 

transportul materialelor. Desfăşurarea procesului de producţie necesită deplasări de materii 

prime, semifabricate, materiale auxiliare, ambalaje şi produse finite, care se realizează cu diferite 

mijloace de transport. Acestea trebuie să satisfacă următoarele cerinţe de bază:  

 să nu degradeze produsele transportate; 

 să aibă o productivitate în conformitate cu cerinţele tehnologice impuse; 

 să fie adecvate locurilor de muncă şi traseelor pe care le deservesc; 

 să nu necesite eforturi fizice mari din partea celor care le deservesc; 

 să fie economice; 

 să fie uşor de exploatat, întreţinut şi igienizat. 
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     După modul de lucru şi principiile fizice de funcţionare, mijloacele de transport specifice 

industriei cărnii pot fi clasificate în:  

 

 cărucioare, electrostivuitoare şi electrocare; 

 mijloace de transport suspendate; 

 mijloace pentru ridicat,  ridicat şi transportat (gravitaţionale, mecanice,  pneumatice şi 

hidraulice). 

 

7.3.1.  Cărucioare, electrostivuitoare şi electrocare 

      Cărucioarele reprezintă cele mai simple mijloace de transport acţionate manual. Se 

folosesc de regulă pentru deplasări pe distanţe mici ce nu depăşesc 100 m în secţiile de producţie  

 

Fig. 7.1 Cărucioare cu cuvă 
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sau în depozitele de materiale. Cărucioarele se fabrică de la unicate la serii mici şi mari. Din 

această cauză varietatea lor constructivă şi dimensională este mare. Ele sunt în general 

constituite dintr-un sistem de rulare ( roţi, rulmenţi etc.) şi un element în care, sau pe care se face  

 

încărcarea sarcinilor (cuvă, platformă, recipient, cadru cu cârlige, rastele etc.). Cărucioarele se 

pot deplasa pe sol sau pe linii suspendate.  

 Căruciorul cu cuvă ( fig. 7.1 a şi b ) 

este destinat transportului cărnii, materiilor 

prime grase, subproduselor de abator şi 

produselor tehnice. Este alcătuit din cuva 1 

confecţionată din tablă de oţel inoxidabil, 

montată pe una sau mai multe axe cu roţi 2. 

menţinerea cuvei în poziţie orizontală se 

face fie cu o roată 3 (fig. 7.1.a), fie cu un 

picior vertical 3 ( fig. 7.1.b). Căruciorul se 

manevrează cu ajutorul unui cadru 4. Pentru 

a putea fi ridicat la nevoie cu ajutorul 

elevatorului, căruciorul este prevăzut cu 

două urechi 5. Capacitatea de încărcare a cuvei este de până la 200 litri. Căruciorul trebuie 

menţinut permanent în stare igienică perfectă, prin spălare interioară şi exterioară cu apă caldă şi 

detergent, clătindu-se abundent cu apă caldă şi rece.  

 

Fig. 7.2 Cărucioare cu rezervoare semicilindrice 

 

Fig. 7.3 Căruciorul cu platformă 
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 Căruciorul cu rezervor semicilindric ( Grand) prezentat în figura 7.2 a şi b este 

destinat transportului produselor vâscoase sau lichide. Are cuva semicilindrică 1 din tablă de oţel 

inoxidabil cu capacitatea de 150…500 litri. Datorită frecvenţei manevrării este prevăzut cu 2 

(fig. 7.2. a), respectiv 3 roţi 4(fig. 7.2. b). Evacuarea materialelor lichide se realizează prin 

conducta 2, prevăzută cu dop de închidere. Pentru mărirea rezistenţei mecanice a cuvei, aceasta  

 

se bordurează spre exterior în partea superioară. Căruciorul cu două roţi are capacitate mică de 

lucru, deplasarea ei făcându-se după ridicarea sa de pe piciorul de sprijin 3.  

 Căruciorul – platformă (fig. 7.3) este destinat transportului produselor ambalate şi a 

brochetelor de carne congelată. Căruciorul este confecţionat dintr-o ramă – platformă 1 şi patru 

roţi prevăzute cu bandaje din cauciuc. Cele două roţi mediane 2 sunt fixate pe un ax comun fix. 

Celelalte 2 roţi 4, montate la capete sunt pivotante (autoorientabile) şi rigidizate la platforma 1 a 

 

Fig. 7.4 Cărucioare pentru transportat organe 
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căruciorului. Acest sistem de rulare îi permite astfel o manevrabilitate crescută chiar şi în spaţii 

mici. Părţile laterale sunt prevăzute cu cadrele 4 din ţeavă inoxidabilă şi servesc atât la 

împingerea căruciorului cât şi la susţinerea produselor care se transportă. Capacitatea de 

transport este cuprinsă 

între 200 şi 500 kg. 

 Căruciorul 

pentru transportat 

organe (fig.7.4 a, b, 

c,d), aşa cum îi arată şi 

numele, este destinat 

transportului organelor 

la secţiile de prelucrare, 

cu control sanitar 

veterinar intermediar. 

      Indiferent de 

varianta constructivă, 

căruciorul este alcătuit 

din cadrul de bază 1 pe 

care se montează cele 

patru roţi pivotante 2. 

Funcţie de materialele 

care se transportă şi de 

destinaţia acestora, 

cadrul 3 poate fi 

prevăzut fie cu braţe 

suport orizontale 3 (fig. 7.4.a) sau cu cârlige montate pe un singur nivel (fig. 7.4.b), respectiv pe 

mai multe niveluri  

(fig.7.4.c,d), acestea din urmă oferind o capacitate mai mare de transport.  

 Căruciorul suspendat cu cuvă (fig. 7.5 

) se poate deplasa fie sub acţiunea forţei 

musculare, fie prin tractare cu ajutorul unui 

conveier electromecanic. Acesta se compune 

dintr-o cuvă 1, cu fund semicilindric din oţel 

inoxidabil care se poate roti în vederea 

descărcării în jurul punctului situat pe axul de 

suspendare 2. Descărcarea poate fi manuală sau 

automată. Întregul ansamblu este suspendat prin 

rolele 3 şi tirantul 4 de calea de rulare 5. Calea 

de rulare poate fi confecţionată din profile de 

oţel (U,I,T, platbandă , ţeavă etc.).  

 Electrostivuitorul (fig. 7.6) este utilizat 

pentru transportul, ridicarea şi aşezarea 

ambalajelor cu produse în depozitele 

întreprinderii, folosind ca suport de aşezare 

paletele. Are o construcţie similară cu cea a 

stivuitorului echipat cu motor cu ardere internă. 

Din considerente igienice, în industria cărnii este 

 

 

Fig. 7.5 Căruciorul suspendat cu cuvă 

 

Fig. 7.6 Schema de principiu a 

electrostivuitorului şi a paletei 
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interzisă folosirea motostivuitorului pentru transportul intern. 

      Faţă de acesta, electrostivuitorul are avantajul de a nu polua chimic şi fonic, exploatarea 

sa fiind mai economică.  

      Dezavantajul său constă în  epuizarea relativ rapidă a bateriilor de acumulatoare, fiind 

necesară încărcarea lor periodică. 

      Motorul electric al electrostivuitorului acţionează atât sistemul de rulare cât şi pompa de 

ulei a instalaţiei hidraulice. În locul furcii, se pot monta dispozitive specifice care oferă pe lângă 

funcţia de ridicare propriu-zisă şi posibilitatea rotirii recipientelor ridicate în vederea golirii lor. 

      Electrostivuitorul este alcătuit din vehiculul 1 pe care se află bateriile de acumulatoare, 

motorul electric, pompa sistemului hidraulic de acţionare, postul de conducere şi elementele de 

comandă şi control. În partea frontală se montează coloana 2 a mecanismului de ridicare, prin 

intermediul articulaţiei 3 care îi permite înclinarea după direcţie longitudinală. Ridicarea sarcinii 

se face cu ajutorul cilindrului hidraulic 4. Braţele 5 sunt legate de coloana 2 prin intermediul 

ghidajelor verticale 6. Forţa de ridicare este transmisă prin lanţul 7 ghidat pe roata de lanţ 8. 

Capătul superior al lanţului se rigidizează la coloana 2.  

     În figura 7.6. a este prezentată imaginea axonometrică de ansamblu a unui 

electrostivuitor, iar în figura 7.6.b cea a unei palete pe care se aşează materialele care se vor 

transporta şi stivui. Aceste palete se confecţionează din lemn având la bază trei grinzi 1 pe care 

se fixează platforma din scânduri 2. Spaţiul creat sub platformă, între grinzile 1 permite 

introducerea braţelor stivuitorului pentru ridicarea în siguranţă, fără pericolul alunecării laterale. 

  Electrocarul (fig. 7.7) este un cărucior cu platformă acţionat de un motor electric. El 

este destinat transportului diferitelor produse, din abatoare, secţiile de produse etc. în frigorifere 

sau depozite. Electrocarul se poate folosi şi pentru remorcarea unor cărucioare – platformă cu 

scopul măririi cantităţilor transportate. Are în compunere o platformă 1, cu dimensiunile de 2000 

x 1000 mm fixată pe sistemul de rulare 2 având roţi cu anvelope din cauciuc. În partea 

anterioară, sub platformă se află motorul electric 3, al cărui arbore transmite mişcarea prin 

intermediul transmisiei cardanice 4 la diferenţialul 5. Pe arborii planetari ai acestuia se montează 

roţile motoare 6. Tot în partea  din faţă se află acumulatorul fero – nichel 7 cu o capacitate de 

250 Ah şi cutia de comandă a echipamentului electric. 

     Electrocarul este condus de o persoană poziţionată în partea anterioară a platformei. 

Acţionarea şi conducerea se face cu ajutorul pedalei 8, al celor două manete 9 aflate de o parte şi 

de alta a cutiei instalaţiei electrice şi al pârghiei 10.  

 

Fig. 7.7 Electrocarul 
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     Electrocarele trebuie exploatate la limita maximă a capacităţii lor. În caz contrar pot apare 

suprasolicitări care să scoată din funcţiune fie partea electrică, fie pe cea mecanică. Ca şi în cazul 

electrostivuitoarelor, acumulatoarele trebuie încărcate periodic pentru a evita epuizarea lor. 

Aceasta va asigura buna funcţionare a motorului electric şi a sistemelor de comandă şi control. 

7.3.2.  Mijloace de transport suspendate  

 În această categorie sunt incluse liniile aeriene simple şi cele conveierizate. Acestea se 

caracterizează prin aceea că se amplasează la înălţimi ce depăşesc înălţimea medie a muncitorilor 

care le deservesc. Sarcinile sunt transportate pe suporturi speciale, pe cărucioare sau cârlige 

suspendate. 

     Mijloacele de transport suspendate din industria cărnii se folosesc pentru: 

 asomarea şi jugularea animalelor în poziţie suspendată ; 

 refrigerarea şi congelarea cărnii în cazul în care aceste mijloace de transport sunt 

utilizate pentru depozitare; 

 transport în fabricile de prelucrare în produse finite. 

      Clasificarea mijloacelor de transport suspendate se face după  profilul căii de rulare, cele 

mai utilizate fiind: 

 cu profil din oţel de secţiune dreptunghiulară (platbandă), realizat de regulă în 

varianta cu o singură cale de rulare; 

 cu profil I, putând avea două căi de rulare. Cele mai moderne tipuri sunt realizate din 

materiale uşoare, pe bază aluminiu; 

 cu cale de rulare din ţeavă de oţel. 

      În general o linie 

suspendată simplă este 

formată din grinzi metalice 

fixate cu şuruburi pe stâlpi sau 

încastrate în pereţii încăperii. 

Elementele de suspendare  

(tiranţii) care fac legătura între 

cadru şi calea de rulare, 

profilul şi dimensiunile 

acestora se adoptă în funcţie 

de profilul liniei, de 

încărcătura specifică şi locul 

de montaj. Linia de ghidaj pe 

care alunecă sau rulează 

mijloacele de transport este 

concepută astfel încât să 

permită deplasarea cu eforturi 

minime a cârligelor, rolelor 

simple sau a trenurilor de role. 

      Linia suspendată 

prevăzută cu cârlige sau cu 

role şi cârlige este destinată 

transportului carcaselor sau 

semicarcaselor de bovine, 

 

Fig. 7.8 Tronson de linie suspendată  
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porcine, şi ovine. Înălţimea de montaj se alega funcţie de secţiile pe care le deservesc. De regulă 

o înălţime de 2,45 m este specifică unei linii destinate numai pentru transport iar una de 3,35 m 

pentru secţiile de prelucrare primară în abatoare a animalelor în poziţie verticală, respectiv 

pentru păstrare în depozite frigorifice. 

      În figura 7.8 este prezentată 

schema constructivă generală a unui 

tronson de linie suspendată. Se observă 

că întregul ansamblu se montează pe 

stâlpii verticali de susţinere 1, prin 

intermediul elementelor de sprijin din 

oţel 2, pe care se aşează grinzile 

transversale 3. Acestea din urmă susţin 

grinda suport 4 pe care se montează 

prin tiranţii 5, calea de rulare 6 şi 

mijlocul de transport prin rulare (sau 

alunecare ) 7. Sarcina poate fi deplasată 

manual, mecanic sau gravitaţional. În 

cazul deplasării manuale, pentru 

evitarea unor accidente de muncă, este 

permisă doar împingerea, nu şi tragerea 

ei. În cazul utilizării forţei mecanice 

pentru deplasare, ansamblul 

transportorului se numeşte conveier. 

      Pentru mărirea duratei de 

exploatare şi a respectării cerinţelor 

igienice impuse de normele sanitar - 

veterinare, este necesară protejarea 

suprafeţelor.    Ca mijloc de protecţie 

anticorozivă, vopsirea nu mai 

corespunde cerinţelor moderne datorită exfolierii. Crusta exfoliată poate ajunge apoi cu uşurinţă 

pe carnea supusă prelucrării.  

Oţelurile inoxidabile sunt ideale, dar au preţuri prea mari. Din acest motiv, soluţia modernă 

constă în acoperirea galvanică a suprafeţelor care nu vin în contact direct cu carnea. 

Dezavantajul acestei metode constă în aceea că îmbinările nu se mai pot realiza prin sudură, ele 

fiind înlocuite cu asamblări filetate. Tehnologia de galvanizare prevede depunerea stratului de 

protecţie la cald, prin topire şi nu electrochimic. 

Pentru respectarea tehnologiei de prelucrare primară, animalele trebuie ridicate pe 

transportoare, respectiv coborâte de pe acestea cu ajutorul unor dispozitive specializate.  

        Avantajele oferite de aceste mijloace de transport au făcut ca ele să se extindă din ce în ce 

mai mult. Dintre acestea amintim: 

 pot fi conduse cu uşurinţă în orice punct al secţiei de prelucrare, conform tehnologiei 

de lucru impuse; 

 sunt simple din punct de vedere constructiv, 

uşor de întreţinut şi exploatat, cu o 

fiabilitate ridicată; 

 sunt igienice, deoarece nu permit 

produselor transportate să se atingă de stâlpi 

 
Fig. 7.10 Schema constructivă a 

macazului 

 

Fig. 7.9 Linii suspendate de transport de tip  cu role şi 

cârlige 
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sau pereţi; pentru respectarea acestor cerinţe, la proiectare şi construcţie, se are în 

vedere păstrarea unei distanţe mai mari decât amplitudinea maximă dată de 

pendulările carcaselor  animalelor la transport; 

 datorită faptului că elementele căii de rulare şi a cărucioarelor realizează din oţel, 

frecările sunt mici şi eforturile de deplasare 

reduse; 

 sunt silenţioase. 

     În fabricile de prelucrare a cărnii, datorită 

elementelor multiple de legătură specifice 

transportoarelor suspendate, se preferă utilizarea 

cărucioarelor.  

Linia simplă de transport cu role şi cârlige este 

prezentată în figura 7.9. a şi b. În varianta din figura 

7.9.a construcţia este tradiţională, cu protecţie 

anticorosivă prin  vopsire, iar în figura  7.9.b cu 

protecţie anticorosivă obţinută prin zincare. În ambele 

cazuri ansamblul suspendat se rigidizează cu grinda 

superioară 1 cu ajutorul elementelor de fixare (papuci) 2 

şi şuruburile 3. Căruciorul cu role 4 se deplasează pe 

platbanda din oţel 5 care constituie calea de rulare. 

Această cale este realizată din platbandă de oţel şi se 

fixează pe tirantul 6 cu ajutorul şuruburilor 7 în varianta 

b, respectiv prin sudură în varianta a. Sarcina de 

transportat este fixată cu ajutorul unor scoabe, palete 

etc. fiind legată apoi de căruciorul 4 prin cârligele 8. 

Roţile cărucioarelor sunt bordurate pentru a nu permite 

căderea de pe calea de rulare. Deasupra roţilor  se 

montează apărătoarea 9, care are rolul de a nu permite 

căruciorului să cadă de pe şina de ghidare în cazul în 

care este necesară ridicarea sarcinii la coborâre.  

    Pe traseul fluxului de tăiere şi prelucrare primară, în 

depozitele de răcire, precum şi de-a lungul parcursului 

sunt necesare schimbări ale direcţiilor de deplasare. 

Aceste schimbări se efectuează cu ajutorul macazurilor 

care permit devierea la stânga sau la dreapta faţă de 

direcţia iniţială de deplasare. În figura 7.10 se prezintă 

în vedere de sus, schema constructivă şi funcţională a 

macazului pentru o linie suspendată simplă cu cale de 

rulare din platbandă de oţel. 

      Macazul face legătura dintre tronsoanele de linie 

drepte cu posibilitatea devierii traseului. Se compune din tronsonul 1 care, în cazul deplasării 

rectilinii face legătura cu cele două linii principale drepte 2. La schimbarea direcţiei de mers ( în 

cazul figurii spre stânga), tronsonul 1 se roteşte cu ajutorul pârghiei 3. Odată cu deplasarea ei, 

tronsonul cu profil curbiliniu 4 se roteşte în jurul articulaţiei 5, astfel încât să facă legătura între 

linia 1 şi cea care realizează devierea 6. Rotirea celor două elemente ale macazului este 

simultană, deplasarea tronsonului cu profil curbiliniu fiind asigurată de o camă. Există şi 

 

Fig. 7.11 Dispozitiv de blocare 

 

 
 

 
Fig. 7.12 Tronson de linie suspendată 

dublă 
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macazuri acţionate mecanic cu ajutorul unor sectoare dinţate şi comandate pneumatic sau 

hidraulic. 

   Pentru a nu permite căderea căruciorului la schimbarea direcţiei de deplasare, este 

necesară utilizarea unor elemente de siguranţă (piedici). În figura 7.11 este prezentată schema 

unui dispozitiv de blocare a deplasării pe o şină cu profil dreptunghiular. Tamponul profilat 1 se 

poate roti în jurul articulaţiei 2. Datorită arcului elicoidal de tracţiune 3 care leagă tirantul 4 de 

tamponul 1, acesta din urmă se aşează pe şina 5, împiedicând deplasarea căruciorului pe calea de 

rulare. Prin acţionarea spre în jos a  tijei 6, tamponul se ridică de pe şină, permiţând trecerea. 

Revenirea sa este posibilă la eliberarea tirantului. 

 Linia aeriană cu două şine de ghidare se utilizează pentru capacităţi mari de transport. 

Schema variantei clasice este redată în figura 7.12. Elementele componente ale sistemelor de 

suspendare şi fixare sunt similare celor prezentate în cazul anterior. Diferenţa majoră constă în 

realizarea căii de rulare, care este alcătuită din două profile I din oţel 1, care se dispun la o 

distanţă de cca. 25 mm pentru a permite ghidarea tirantului 2, fixat pe axul comun al roţilor 3. 

Schimbarea direcţiei de deplasare se face fără macazuri, prin simpla ramificare a căii 4. Pentru 

blocarea cărucioarelor se foloseşte tamponul 5.  

Se observă că schimbarea direcţiei de deplasare este în funcţie de sensul forţei imprimate 

de către manipulatorul căruciorului.  

Soluţia modernă de realizare a unei astfel de linii de transport este prezentată în figura 

7.13. Ansamblul are o construcţie uşoară, mare parte din componente fiind confecţionate din 

aliaje de aluminiu şi mase plastice poliamidice. Aceste materiale nu necesită alte operaţii de 

protecţie anticorosivă iar construcţia este astfel proiectată încât să nu aibă locuri de acumulare a 

murdăriei.  

Calea de rulare 1 şi roţile căruciorului 2 se realizează din mase plastice poliamidice.  Grinzile 

suport 3 pentru calea de rulare se fixează pe suportul 4 cu ajutorul papucilor 5 şi al şuruburilor 6. 

Pe aceste grinzi se montează cale de rulare 1 prin şuruburile de strângere 7. Deplasarea 

silenţioasă este asigurată atât de ansamblul roţilor şi a căii cât şi de rolele de ghidare 8 montate 

pe tirantul 9 al căruciorului.  
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       O altă variantă constructivă a căii de rulare este cea care utilizează  ţeava din oţel 

cu diametrul de 40…60 mm (figura 7.14). Linia este similară cu cea care utilizează drept cale 

platbanda din oţel. Ţeava 1 se montează prin sudură pe tiranţii 2. Căruciorul se compune din 

cadrul 3 pe care se montează rola cu rulmenţi 4, prin intermediul axului 5. În funcţie de modul în 

care se face descărcarea sarcinii, ansamblul poate fi prevăzut cu un cadru care să nu permită 

căderea căruciorului de pe calea de rulare.  

      Transportoarele suspendate cu cale de rulare din ţeavă prezintă următoarele avantaje: au 

o rezistenţă şi rigiditate mai bună faţă de cele cu platbandă; consum redus de materiale; sarcina 

poate fi suspendată şi pe cârlige alunecătoare. 

      Dezavantajele mai importante sunt: mecanismele de schimbare a direcţiei sunt mai 

complicate; montarea ţevii pe tiranţi este dificilă; în cazul utilizării cârligelor alunecătoare, uzura  

este rapidă şi semnificativă iar ungerea căii, ridică probleme igienico – sanitare.  

      Conveierul reprezintă ansamblul elementelor de transport suspendat acţionate 

electromecanic. În industria de prelucrare a cărnii, conveierul este folosit pentru mecanizarea 

transportului în secţiile de sacrificare, depozite frigorifice etc. şi pentru realizarea unor operaţii 

tehnologice ( jupuire bovine, porcine, ovine). 

           Sectorul conveierului care se deplasează deasupra căii de rulare suspendate şi realizează 

deplasarea sarcinii formează ramura încărcată a acestuia, celălalt constituind ramura de 

întoarcere. 

 

7.3.3. Mijloace ridicat şi coborât  

Mijloacele de ridicat şi coborât se utilizează pentru deplasarea după o direcţie oblică sau 

verticală a animalelor, carcaselor,  cărnii, organelor, subproduselor şi a produselor finite.  

      Animalele asomate urmează a fi preluate de liniile de transport suspendate, iar carnea, 

organele etc. ridicate şi introduse în maşini de mărunţit ( tocat, umplut etc.), respectiv de 

 

 

Fig. 7.13 Amplasarea căruciorului pe linia 

suspendată dublă 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fig. 7.14 Cale de rulare cu secţiune 

circulară 
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prelucrare primară şi finală a subproduselor. Produsele finite sunt ridicate şi introduse în secţiile 

de tratamente speciale sau în depozite. 

Funcţie de scopul pentru care au fost concepute, mijloacele de ridicate şi coborât pot fi: 

 

 

 

       
      mijloace de ridicat şi coborât care 

deservesc liniile suspendate de transport; 

 benzi speciale de transportat şi tranşat; 

 elevatoare de cărucioare; 

      Mijloace de ridicat şi coborât care deservesc liniile suspendate de transport.  

Atât în cazul bovinelor cât şi al porcinelor şi ovinelor, acestea trebuie ridicate pe 

conveiere şi coborâte de pe acestea. Datorită greutăţii mari a bovinelor comparativ cu al 

porcinelor şi ovinelor, construcţia ridicătoarelor diferă foarte mult. În caz de nevoie, ridicătoarele 

de bovine se pot folosi şi pentru porcine sau ovine dar nu şi invers.  

      În figura 7.15 este prezentată schema unui elevator de bovine. Elevatorul este prevăzut 

cu un troliu 1 pe care se înfăşoară lanţul 2. Lanţul trece peste roata 3 şi este ghidat pe verticală de 

dispozitivul prelungitor 4. Pentru apropierea cârligului de ridicare 5 şi a căruciorului 6 suspendat 

pe acesta, deasupra căii de rulare suspendate 7, se utilizează braţul articulat 8.  

      Operaţiile necesare ridicării animalului şi aşezării sale pe linia suspendată de transport 

sunt următoarele: ridicarea sarcinii până când căruciorul 6 depăşeşte cu rolele sale nivelul 

superior al căii de rulare; rotirea ansamblului sarcinii, astfel încât feţele laterale ale rolelor să fie 

paralele cu cele ale căii de rulare; coborârea căruciorului pe linia de transport. 

      În faza iniţială a ridicării, braţul articulat 8 se află în poziţia I şi se menţine în această 

poziţie până când cârligul de ridicare 5 tamponează dispozitivul prelungitor 4. Forţa de ridicare 

 

Fig. 7.15 Elevator pentru bovine 

 
Fig. 7.16 Dispozitiv pentru ridicarea 

porcinelor şi ovinelor pe conveier 
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împreună cu înfăşurarea lanţului pe troliu, vor determina rotirea braţului 8 în jurul articulaţiei 

sale 9. Braţul, cablul şi cârligul de ridicare ajung în poziţia II, moment în care un microcontactor 

comandă inversarea sensului de rotire a motorului electric trifazic de acţionare a troliului. Astfel 

căruciorul şi sarcina suspendată coboară fiind depuse pe transportorul suspendat 7. După 

depunerea căruciorului, braţul şi lanţul coboară din nou în poziţia I, ridicătorul fiind pregătit 

pentru o nouă operaţie. 

   Realizarea legăturii dintre picioarele animalelor şi dispozitivele de ridicare se face diferit 

la porcine şi ovine faţă de bovine. Dacă la bovine este necesară fixarea ambelor membre 

posterioare pe cârligele dispozitivelor de ridicare, la porcine şi ovine aceasta se poate face cu 

ajutorul unor ochiuri de strângere din elemente flexibile (cablu sau lanţ). Un astfel de dispozitiv 

este prezentat în figura 7.16.  Piciorul posterior 1 este strâns cu ajutorul ochiului format din 

lanţul 2 şi ţeava de ghidare 3 bordurată în partea de ieşire a lanţului. Întreg ansamblul este legat 

la căruciorul mijlocului de ridicare sau  de transport 4. Pentru desfacerea ochiului de lanţ se 

poate utiliza un dispozitiv a cărei furcă acţionată de un cilindru pneumatic realizează forţa 

necesară ridicării ţevii de ghidare 

3 prin bordura sa superioară. 

Astfel, sub greutatea proprie a 

animalului ochiul (laţul) se 

slăbeşte, eliberând piciorul.  

7.3.4. Benzi speciale de 

transportat şi tranşat 

      După liniile de transport 

suspendate, transportoarele cu 

bandă au răspândirea cea mai 

mare. De cele mai multe ori 

benzile de transportat şi tranşat se 

integrează în liniile tehnologice 

de prelucrare a cărnii şi 

subproduselor. Indiferent de 

destinaţia lor, aceste mijloace de 

transport se compun din: bandă 

sau alte elemente flexibile 

similare, grupul motoreductor de 

acţionare, mecanismul de 

întindere şi cadrul lor de 

susţinere. 

      Cadrul transportoarelor cu 

bandă folosite în industria cărnii 

trebuie să fie protejat anticorosiv 

prin galvanizare şi din ce în ce 

mai rar prin vopsire.  

      În cazul în care banda este montată pe flux după tranşare (transport intestine, organe 

interne, sau alte subproduse) este obligatorie amplasarea pe ramura de întoarcere a unei instalaţii 

de spălare – dezinfectare.  

Cele mai răspândite suprafeţe purtătoare pentru aceste transportoare sunt de tip bandă sau 

cu elemente articulate. Transportoarele cu bandă din cauciuc alimentar cu inserţii textile sunt 

 
Fig. 7.17 Tipuri de benzi transportoare 
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folosite din ce în ce mai rar.  Cauzele înlocuirii lor sunt legate de uzura rapidă şi deteriorarea 

suprafeţelor care le fac să nu mai corespundă din punct de vedere igienic. Suprafeţele purtătoare 

din cauciuc sunt înlocuite treptat de benzi sau plase din oţel, respectiv plăci articulate, lanţuri 

multiple sau fâşii din cauciuc.  

     Transportoarele cu benzi fără sfârşit din oţel inoxidabil şi cele din ţesături sunt destinate 

secţiilor de tranşare şi dezosare, pe când cele cu lanţuri şi cu fâşii din cauciuc pentru sângerare..   

În fabricile de prelucrare a produselor finite, transportoarele cu bandă din cauciuc se folosesc 

pentru transportul salamurilor crude, cele din sârmă 

pentru transportul cârnăciorilor iar cele cu tăvi pentru 

transportul tăvilor cu carne sau tocătură.  Cele mai 

folosite tipuri de benzi transportoare folosite în 

industria cărnii sunt prezentate în figura 7.17. Dintre 

acestea se remarcă cel cu tăvi  (figura 7.17.d), care, 

pe lângă elementul flexibil 1 şi tăvile articulate la 

bază 2 mai conţine un compartiment inferior 3. 

Acesta este  prevăzut cu conducta de apă 4 având 

montate duze  de dispersare a apei sub presiune 

pentru spălarea tăvilor, după ce conţinutul lor a fost 

golit în căruciorul    de recepţie 5. 

 

    

7.3.5. Elevatoarele pentru cărucioare 

 Sunt în mod obişnuit utilaje fixe, amplasate în 

imediata vecinătate a maşinilor de mărunţit, malaxat 

sau umplut. După cuplarea cărucioarelor, acestea sunt 

ridicate şi apoi rotite, astfel încât conţinutul lor să 

ajungă prin pâlnia de alimentare la organele de lucru 

ale maşinii de prelucrat respective. În funcţie de 

sistemul de ridicare, acestea  

pot fi mecanice, hidraulice sau pneumatice. Cele 

mecanice, la rândul lor pot utiliza ca elemente de 

forţă şuruburile sau lanţurile cu eclise şi bolţuri.  

    În figura 7.18 se prezintă construcţia unui 

ridicător cu acţionare mecanică prin şurub vertical. 

Ansamblul ridicătorului se fixează pe pardosea cu 

şuruburi de fundaţie prin intermediul plăcii de bază 1. 

Coloana de ridicare 2 este prevăzută cu un şurub 

vertical de ridicare cu profil pătrat, antrenat de motoreductorul 3.. În partea inferioară se 

montează articulat braţele de ridicare 4. Acestea prezintă una sau două pârghii laterale de 

basculare 5, care sunt conduse pe parcursul ridicării prin calea de ghidare 6. În partea superioară, 

când căruciorul atinge înălţimea impusă pentru golire, pârghia 5 este deviată de profilul superior 

7 al căii de ghidare. Se produce astfel, rotirea braţelor şi implicit a căruciorului, cu golirea 

conţinutului cuvei. 

      Limitarea cursei de ridicare şi coborâre este asigurată de câte un micro-contactor. 

Coborârea se realizează prin simpla inversare a sensului moto-reductorului 3.  

 
Fig. 7.18. Elevator cu şurub 
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      În locul şurubului de ridicare se poate folosi un lanţ cu boţuri sau eclise, principiul de 

funcţionare rămânând acelaşi.  

Ridicătoarele de mai sus se constituie ca maşini independente de cea care efectuează 

prelucrarea. 

 Există şi elevatoare integrate in sistemele de maşini pentru procesarea cărnii. Acestea 

efectuează de regulă ridicarea cărucioarelor cu produsele supuse procesării şi le golesc în pâlniile 

de alimentare ale acestora. Astfel de echipamente se regăsesc la maşinile de tocat, cutere şi 

umplut membrane. 

 

7.4. Expedierea produselor de carmangerie 
 

 Transportul cărnii şi a produselor de carmangerie se face in vehicule izoterme, răcite in 

prealabil  curate, uscate si fără mirosuri străine. 

 Mijloacele de transport vor fi înzestrate cu cârlige pe care se agaţă carnea în carcasă 

jumătăţi sau sferturi. 

Carnea congelată se poate transporta şi în vrac pe suporţi metalici sau din lemn. 

Durata maximă de transport a cărnii este de : 

- la temperatura de +5º…+12ºC - 1 ora carnea refrigerată si 2 ore carnea congelată 

- la temperatura de +4º…+8ºC - 3 ore carnea refrigerată si 4 ore carnea congelată; 

- la temperatura de 0º…+4ºC - 24 ore carnea refrigerată si 8 ore carnea congelată; 

- la temperatura de -10ºC carnea congelata timp nelimitat. 

Pentru carnea refrigerată in documentele de însoţire expeditorul este obligat să înscrie 

data si ora încărcării. 

 

7.5. Noţiuni de igienă a utilajelor, spaţiilor şi transportului  
 

 Igienizarea spaţiilor de lucru şi a utilajelor fixe se execută în timpul lucrului, între 

schimburi şi după terminarea lucrului. 

 În timpul lucrului se strâng resturile provenite din procesul tehnologic şi se introduc în 

recipiente metalice, se îndepărtează sângele şi conţinutul intestinal cu apă rece şi se dirijează spre 

gurile de canalizare. 

 Între schimburi, după evacuarea spatiilor tehnologice şi scoaterea din funcţie a utilajelor, 

se spală cu apa utilajele fixe şi se îndepărtează reziduurile. 

 După terminarea programului de lucru se scot din funcţie instalaţiile electrice, se scot 

toate produsele şi subprodusele şi se demontează părţile mobile ale utilajelor. Se spala totul cu 

apa sub presiune urmată de curăţirea chimică cu o soluţie caldă de detergenţi 3%, timp de contact 

10-15 minute. Suprafeţele plane (utilajele, mesele de lucru, pereţii, pavimentele) se curăţa cu 

perii de plastic, iar pentru locurile greu accesibile (colţurile utilajelor) se folosesc şpacluri, bureţi 

metalici, cârlige. După curăţirea chimică cu detergenţi 3% se spală abundent cu jet de apă la 

temperatura de 83ºC. După zvântare, se execută dezinfecţia prin pulverizare fină a suprafeţelor, 

după care se face clătirea cu apa caldă său rece şi aerisirea spaţiilor. 

 La intervale de 2-3 săptămâni se execută curăţirea şi dezinfecţia periodică, procedând în 

mod asemănător celui descris mai sus, dar în acelaşi timp se includ şi operaţiile de dezinfecţie 

periodică cu hipoclorit de sodiu 12,5% clor activ. 



179 

 

 

 

 

 

 

 Igienizarea utilajelor mobile (cârlige, tăvi de aluminiu, navete, recipiente etc.) se face în 

spaţii special amenajate pentru spălare prevăzute cu recipiente sau bazine alimentate cu apă rece 

şi fierbinte la 83ºC şi cu soluţie de detergent. 

 Iniţial se face curăţirea mecanică cu jet puternic de apă, apoi urmează spălarea cu soluţie 

detergent 3%, folosind perii aspre, bureţi de sârma etc., după care se înlătura detergentul prin 

spălare abundenţă cu apa sub presiune la temperatura de 83ºC. 

 Urmează dezinfecţia utilajelor, utilizând soluţii de soda caustică 1-2 %, soda calcinată 2-

3% etc. În aceste soluţii utilajele se lasă 60 de minute, după care se scot, se limpezesc bine, apoi 

se lasă să se scurgă şi să se usuce. 

 În unităţile mari se folosesc instalaţii automate de spălare şi dezinfecţie. 

 Ustensilele folosite în producţie se igienizează ori de câte ori este necesar. Iniţial se spală, 

apoi se dezinfectează prin fierbere la 90-100ºC, timp de 20-30 de minute sau cu o soluţie de 

bromocet 1% timp de 20-30 de minute, urmată de îndepărtarea soluţiei dezinfectante cu jet 

puternic de apă. 

 După scoaterea de sub tensiune a utilajelor şi evacuarea tuturor produselor, se face 

curăţirea mecanică cu jet puternic de apă, apoi urmează spălarea cu soluţie de detergent 2-3% a 

benzilor, utilajelor metalice din inox, pereţilor, obiectelor din plastic şi a pardoselii. După 10-15 

minute de contact se freacă cu perii aspre, bureţi de sârma etc., urmează apoi înlăturarea 

detergentului prin spălare abundenţă cu jet de apă cu temperatura de 83ºC. 

 O atenţie deosebită se va da spaţiilor de tranşare, la spălarea meselor de tranşare şi a 

benzilor. Blaturile de plastic se ridică şi se introduc în soluţii detergente, se spala cu perii cu fir 

de plastic, apoi se clătesc abundent cu apa. 

 În întreprinderile moderne, transportoarele sunt prevăzute cu sistem de spălare. 

 Operaţiile de dezinfecţie se fac la sfârşitul programului de lucru. 

 Curăţirea liniilor aeriene şi a cârligelor se face prin răzuire cu răzuitoare de metal sau 

perii de sârma, spălarea se face cu apa caldă la 83ºC, după care se ung în stare caldă cu ulei de 

parafină pentru a nu rugini. Această operaţie se execută o dată la 2 zile. 

 Pentru înlăturarea depunerilor de gudroane care obstruează schimbătorul de căldură al 

celulelor de fierbere şi afumare, se demontează schimbătorul de căldură şi se introduce într-un 

bazin cu soluţie de fosfat trisodic, în care se ţine circa 10 ore, după care se spală cu apă curentă. 

La fabricile de salamuri de durata o atenţie deosebită se va da dezinsecţiei pentru combaterea 

acarienilor. 

Igienizarea spatiilor răcite consta în curăţirea mecanică, spălarea porţiunilor faianţate, a 

serpentinelor de răcire şi a pavimentului, în condiţiile menţionate. Pereţii nefaianţaţi se tratează 

cu substanţe antimicotice (sulfat de fier sau sulfat de cupru 5-10%).  

 Transportul igienic al cărnii şi al preparatelor de carne urmăreşte împiedicarea 

contaminării acestora cu microorganisme. 

 Carnea care urmează a fi transportată trebuie pregătită pentru a suporta  transportul fără 

să se deprecia din punct de vedere calitativ. Pentru aceasta nu se permite transportul cărnii calde, 

imediat după tăiere,cu excepţia cărnii de bovine necesară pentru prepararea bradtului care intră 

în compoziţia preparatelor de carne în membrane şi când fabrica găseşte în aceeaşi localitate cu 

abatorul.  

 În celelalte cazuri pentru a putea fi încărcate în autovehicule, carnea trebuie să fie 

zvântată, răcită şi cu rigiditatea musculară deja instalată. Încărcarea cărnii în stare caldă şi 

transportarea ei la distanţe mai mari o depreciază, se produce fenomenul cunoscut sub denumirea 

de "fermentaţie acidă". 
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 Mijloacele de transport vor fi controlate înainte de începerea încărcării  de către organele 

sanitar veterinare. Ele vor fi curate şi dezinfectate şi vor dispune de utilajele necesare pentru 

transportul respectiv. 

 Condiţiile igienico-sanitare pentru transporturile de scurtă durată sunt diferite de 

condiţiile pentru transporturi de durată lungă. 

 În primul caz, când transportul durează una până la cel mult două ore el trebuie să se facă 

în autobuze izoterme special amenajate în interior, spălate înainte şi după fiecare întrebuinţare cu 

apă caldă şi dezinfectate cu o soluţie de cloramina 1—2%.   

Persoanele,adică cei care se ocupă cu transportul cărnii sunt obligaţi să   poarte echipamente 

de protecţie, acestea fiind realizate din materiale care se  pot spăla uşor şi care trebuie să fie de 

culoare deschisă. Muncitorul care manipulează carnea în autovehicule trebuie să poarte cizme de 

culoare albă. Acest echipament sanitar nu poate fi purtat decât în interiorul autodubei; el trebuie 

dezinfectat după fiecare întrebuinţare. Aceste persoane trebuie să se supună periodic la controale 

sanitare. 

 Transporturile de lungă durată se fac numai cu autodube frigorifice, în care carnea este 

atârnata în cârlige inoxidabile, având între ele spaţii de aerisire. 

 Încărcarea şi descărcarea acestora se face respectând aceleaşi reguli de igienă ca în cazul 

transporturilor de scurtă durată. 

 Preparatele de carne se transportă aşezate în tăvi din tablă de oţel inoxidabil sau în navete 

speciale. 

 Orice transport de carne, organe sau subproduse pe raza altei circumscripţii sanitare 

veterinare trebuie să fie însoţit de certificat sanitar veterinar de transport. 

 

7.6. Depozitarea cărnii şi a produselor din carne 
 

7.6.1. Generalităţi 

 Frigul artificial are o utilizare largă în industria alimentară datorită efectelor pe care le 

prezintă din punct de vedere al acţiunii conservante a produselor perisabile. Temperaturile 

scăzute  produc oprirea sau frânarea activităţii agenţilor modificatori. 

 Reţeaua de unităţi în care se utilizează temperaturile scăzute în vederea conservării 

produselor alimentare, poartă denumirea de lanţ frigorific. Denumirea simbolizează legătura 

care trebuie să existe între verigile care asigură prelucrarea prin frig a produselor alimentare, 

depozitarea acestora la temperaturi scăzute, transportul frigorific sau izoterm între diverse 

unităţi comerciale cu profil alimentar şi aparatele frigorifice de uz casnic. 

 Lanţul frigorific este compus din unităţi fixe şi mobile: 

- Unităţi fixe (cu excepţia celor comerciale se numesc frigorifere sau depozite 

frigorifice): 

- Unităţi de producţie (abatoare, fabrici de industrializarea cărnii) 

- Antrepozite frigorifice de stocaj şi distribuţie; 

- Unităţi comerciale şi de alimentaţie publică; 

- Aparate de uz casnic. 

- Unităţi mobile (Mijloace de transport care fac legătura între unităţile fixe): 

- Izoterme auto sau CF; 

- Transport frigorific (auto, CF, nave, avioane cu compartimente frigorifice) (au 

instalaţii frigorifice proprii). 

 De regulă, fiecare categorie de produse alimentare are un lanţ frigorific propriu. 
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 În mod normal variaţiile de temperatură admise, faţă de optimul recomandat trebuie să fie 

de maxim 1°C. Trebuie respectate şi condiţiile de umiditate recomandate. 

 Există mai multe metode de prelucrare prin frig a produselor alimentare, între care se 

menţionează următoarele: 

- Refrigerarea - răcire rapidă până la temperaturi de 0…5°C; 

- Congelarea - răcire până la temperatura finală de -18…-25°C, cu solidificarea 

apei din produse în proporţie de peste 95%; 

- Criodesicarea sau liofilizarea - deshidratarea produselor congelate în prealabil 

prin sublimarea cristalelor de gheaţă în vid, cu ajutorul unui aport controlat de 

căldură. 

 Obiectivele urmărite la prelucrarea prin frig a produselor alimentare, pot fi următoarele: 

- Prelungirea duratei de conservare - la temperaturi scăzute, viteza de reacţie şi acţiunea 

agenţilor modificatori scad în intensitate; 

- Crearea condiţiilor optime de temperatură pentru diverse procese tehnologice sau biochimice 

(maturarea unor preparate din carne, etc); 

- Modificare temporară a unor proprietăţi fizico-chimice (de obicei consistenţa) în vederea 

realizării unor operaţii tehnologice (solidificarea grăsimilor); 

- Tratament termic prin frig a unor produse lichide în scopul modificării 

compoziţiei. 

 

7.6.2. Refrigerarea produselor 

 Răcirea produselor alimentare până la temperaturi apropiate de punctul de congelare, fără 

formare de gheaţă în produs, este denumită refrigerare. 

 De regulă presupune transfer de căldură şi masă (umiditate) de la produs la mediul de 

răcire. 

 Temperatura de refrigerare a produselor alimentare este de 0…5°C. 

 Mediul de răcire trebuie să aibă temperatura mai redusă cu 3…5°C. 

 Clasificarea refrigerării se poate realiza după mai multe criterii: 

- După natura mediului de răcire utilizat: 

- Refrigerare în aer; 

- Refrigerare în agenţi intermediari (apă, apă de mare, soluţii de NaCl, etc.); 

- Refrigerare prin contact cu gheaţă hidrică; 

- Refrigerarea lichidelor în schimbătoare de căldură; 

- Refrigerarea în vid; 

- După viteza de desfăşurare a procesului: 

- Refrigerare lentă; 

- Refrigerare rapidă (cea mai recomandată şi cea mai des utilizată). 

 Procesul de refrigerare este tipic nestaţionar (viteza de răcire variază de la un punct la 

altul şi în timp). Procesul se consideră încheiat când temperatura medie a ajuns la valoarea 

dorită. 

 Există câţiva parametri care descriu procesul de refrigerare: 

- Viteza de răcire globală - raportul dintre reducerea totală a temperaturii medii şi durata totală a 

procesului de refrigerare; 

- Intensitatea de răcire (timpul de înjumătăţire) - durata în care diferenţa dintre temperatura 

medie a produsului şi temperatura mediului de răcire este redusă la jumătate. 

 Pentru intensificarea refrigerării se poate utiliza în prima fază aer cu -8…-15°C, iar 
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apoi aer cu 0°C. 

 Un exemplu care poate să edifice modul în care se realizează refrigerarea este următorul: 

- Timpul de înjumătăţire este z=4h; 

- Temperatura iniţială este ti=30°C; 

- Temperatura finală (dorită) este tf=2°C; 

- Temperatura aerului utilizat pentru răcire este t0=0°C; 

- După 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 30°C la 15°C; 

- După alte 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 15°C la 7,5°C; 

- După alte 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 7,5°C la 3,75°C; 

- După alte 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 3,75°C la 1,88°C; 

- Se constată că după 16h, produsul a ajuns la cca. 2°C, iar procesul s-a încheiat. 

 Refrigerarea în aer este procedeul cel mai utilizat pentru refrigerarea produselor 

solide (carne, produse din carne) 

 La refrigerarea cu un singur nivel de temperatură a aerului, aceasta variază uzual între 

-1…+1°C. 

 La refrigerarea cu două nivele de temperatură (carcase de carne, păsări, unele fructe), 

temperatura aerului este de: 

- -8…-9°C la unele fructe; 

- -5…-6°C la bovine; 

- -10…-12°C la porcine. 

 Temperatura scăzută a aerului este menţinută de regulă pe durata primului timp de 

înjumătăţire. Apoi aerul are -1…+1°C. 

 Viteza aerului cu camera de refrigerare goală este de cca.: 

- 0,3m/s la răcirea lentă; 

- 2…3m/s la răcirea rapidă 

 Cu încăperea plină se ajunge la viteze ale aerului de 5…6m/s în zonele dintre produse. 

 Modul de aşezare a produselor în camerele sau tunelele de refrigerare trebuie să 

asigure spaţii de curgere pentru aerul rece. În cazul cărnii s-a dovedit mai eficientă asigurarea 

unei circulaţii verticale a aerului, de sus în jos, 

 

7.6.3. Instalaţii pentru refrigerarea cărnii 

      Aşa cum rezultă şi din paragrafele anterioare, refrigerarea cărnii în procesele de 

abatorizare reprezintă una din operaţiile cheie ale prelucrării primare. Temperatura carcaselor 

după sacrificare, jupuire, eviscerare etc. este de 30…35
0
C. Această temperatură împreună cu 

umiditatea şi aerul mediului de lucru favorizează o bogată activitate enzimatică şi microbiană.  

      Singura modalitate de frânare a acestor procese, de păstrare a calităţii şi de favorizare a 

prelucrării ulterioare  o constituie în primă etapă, refrigerarea. Temperatura optimă a cărnii 

refrigerate este de 4…6
0
C.  

      Clasificarea metodelor de refrigerare a cărnii sunt prezentate în figura 7.19.  

     Refrigerarea cu zvântare prealabilă este o metodă clasică cu aplicabilitate restrânsă datorită 

necesităţii unor spaţii relativ mari, unde carnea este depusă în vederea zvântării. Varianta 

modernă (dacă este agreată) o constituie condiţionarea cărnii la temperaturi de 15…20
0
C, timp 

de 12 ore, înainte de refrigerare. În acest scop se utilizează camere mari prevăzute cu agregate de 

condiţionare montate în culoarul tehnic. Dozarea aerului se realizează prin canale de aer 

practicate sub plafon. Datorită faptului că temperatura aerului este destul de ridicată, camera 
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destinată zvântării nu se izolează termic. În figura 7.20 este prezentată schema tehnologică a 

camerei de zvântare cu circulaţie forţată a aerului.  

     Ventilatorul 1 absoarbe aerul de pe suprafaţa răcitorului 2 şi îl dirijează spre rastelele de 

susţinere a carcaselor 3. De aici, este recirculat prin fereastra practicată în planşeul 4 la răcitorul 

2. Camera propriu-zisă de zvântare este separată de coridorul 5 destinat manipulării rastelurilor 

prin peretele 6.                                         

Fig. 7.19 Clasificarea metodelor de refrigerare a cărnii 

 

     Refrigerarea directă lentă are loc prin 

convecţie forţată în curent de aer rece, în camere 

special destinate acestui scop şi care sunt dotate cu 

mijloace de transport suspendate capabile să 

introducă semicarcasele sau carcasele animalelor 

sacrificate. Spaţiul se dimensionează astfel încât să 

poată înmagazina capacitatea echivalentă a secţiei 

de sacrificare pe o durată de 4 ore. Debitul aerului 

vehiculat de ventilatoare se determină considerând 

necesare 80…100 de volume  

ale camerei neîncărcate, în timp de 1 oră. Carcasele 

se introduc în stare caldă având 37…38
0
C la os. 

Această metodă nu este sigură din punct de vedere 

microbiologic datorită faptului că “jumătatea 

refrigerării” se atinge abia după 16…18 ore. Aşa cum se prezintă în figura 7.21, răcitoarele de 

aer sunt montate deasupra unui “planşeu fals”, construit în cameră şi care permite aerului rece să 

poată fi distribuit prin canalele dispuse deasupra carcaselor sau semicarcaselor aflate  pe liniile 

de transport suspendat.  
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CU ZVÂNTARE 

PREALABILĂ
CU ZVÂNTARE 

PREALABILĂ

DIRECTĂDIRECTĂ

RapidăRapidăLentăLentă
UltrarapidăUltrarapidă

Într-o singură

 fază
Într-o singură

 fază

În două faze

(prin convecţie)
În două faze

(prin convecţie)

Prin radiaţie

(cameră)
Prin radiaţie

(cameră)

Prin convecţie

(tuneluri)
Prin convecţie

(tuneluri)

În aceeaşi

 încăpere
În aceeaşi

 încăpere

În încăperi

 diferite
În încăperi

 diferite
 

 
Fig. 7.20 Schema unei camere de 

refrigerare cu zvântare prealabilă 
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    Refrigerarea rapidă  , aşa cum este clasificată în figura 7.19 se poate desfăşura în două feluri 

şi anume: refrigerare rapidă într-o singură fază (prin radiaţie sau convecţie), sau în două faze (în 

aceeaşi încăpere , respectiv în încăperi diferite). 

  Refrigerarea rapidă într-o singură fază, prin 

radiaţie utilizează efectul radiant al unor panouri 

de răcire laterale, între care sunt vehiculate cu 

ajutorul mijloacelor de transport suspendat 

carcasele dispuse pe un singur rând. Datorită 

cantităţii relativ mari a căldurii preluate de pe 

suprafaţa cărnii prin radiaţie, se produce şi o 

pierdere de greutate dată de deshidratare. Această 

pierdere nu depăşeşte însă 1.3%. Răcirea prin 

radiaţie este completată de convecţia liberă a 

aerului şi evaporarea umidităţii de pe suprafaţa 

cărnii. Toate acestea fac ca durata refrigerării carcaselor de porcine 

să ajungă la 16 ore, pentru o temperatură a aerului de +2
0
C. 

     Refrigerarea rapidă într-o singură fază, prin convecţie forţată 
are loc în tuneluri de refrigerare cu circulaţia intensă a aerului rece. 

Aceste tuneluri reprezintă spaţii frigorifice izolate termic, 

caracterizate constructiv prin lăţimi mici (aprox. 6 m) şi lungimi 

relativ mari (12…18 m). După sensul de curgere a curentului de aer 

rece  se disting trei metode: cu circulaţie transversală, longitudinală 

sau verticală.  

     În cazul tunelului de refrigerare cu circulaţie transversală, 

ventilatoarele trebuie adoptate astfel încât să asigure debitul corespunzător unei recirculări a 250 

volume de aer pe oră a tunelului fără carcase. Dacă circulaţia aerului este longitudinală, se 

adoptă o viteză de curgere de 1…3 m/s considerând tunelul neîncărcat, respectiv de 1,5…2 m/s 

în cazul circulaţiei verticală. 

     Indiferent de soluţia constructivă aleasă, viteza aerului şi temperatura acestuia (cca. 0
0
C) se 

menţin constante pe tot parcursul procesului. Datorită răcirii relativ rapide, după un interval   

scurt de timp, temperatura de la suprafaţa carcasei sau a semicarcasei este foarte apropiată de cea 

a aerului. După atingerea acestui stadiu, răcirea se produce în mare parte prin conducţie, de la 

centru termic către suprafaţa cărnii. 

     Se poate constata că procesul de refrigerare este nestaţionar în timp, fluxul caloric fiind mai 

mare la începutul procesului de răcire şi mai mic către sfârşitul său. De aceea, pentru 

dimensionarea instalaţiei frigorifice se are în vedere o sarcină de două ori mai mare decât cea 

rezultată ca şi valoare medie (Qdimens. ref.=2.Qref.). La această valoare se adaugă consumul 

suplimentar de frig pentru acoperirea căldurii pătrunse prin pereţii izolaţi termic, respectiv a celei 

provenite din procesul de exploatare.  

  În figura 7.22 se prezintă schema unui tunel de refrigerare cu circulaţia longitudinală a aerului. 

Răcitoarele 1 se montează în partea superioară sub un “plafon 

fals”2, prevăzut cu ferestre pentru dirijarea curenţilor de aer. 

În general, aerul este debitat de 2…4 ventilatoare elicoidale 3 

care se montează la o extremitate a “tavanului fals”. Acestea 

aspiră aerul prin fantele practicate între tavan şi pereţii 

frontali, refulându-l în spaţiul de refrigerare, prin cealaltă 

 
Fig. 7.21 Schema camerei de refrigerare 

lentă cu răcitoare dispuse deasupra 

tavanului 

 
Fig. 7.22 Tunel de refrigerare cu 

circulaţia   longitudinală a aerului 

 

 
Fig. 7.23 Dirijarea aerului în 

tunelurile cu circulaţie 

verticală 
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extremitate. Pentru a se putea asigura un regim de răcire cvasiconstant pentru toate produsele 

   supuse refrigerării, ventilatoarele trebuie astfel adoptate încât să ofere posibilitatea inversării 

periodice a sensului lor de rotaţie. Colectarea condensului rezultat pe suprafeţele elementelor de 

răcire se face cu ajutorul unor tăvi 4 montate sub răcitoare. Transportul carcaselor 

(semicarcaselor) are loc pe liniile  de transport suspendat, sau pe cărucioarele cu stelaje 5. 

      Pentru obţinerea unei răciri mai intense se folosesc tunelurile de refrigerare cu circulaţia 

verticală a aerului, aşa cum se prezintă în schema din figura 7.23. Aerul rece este produs de 

răcitoare amplasate în exteriorul unuia din pereţii frontali ai tunelului şi refulat de ventilatoare 

centrifugale, prin canalul de aer 1. Dirijarea aerului rece pe suprafaţa carcaselor 4, suspendate pe 

conveierul 3,se produce prin ajutajele 2. În acest fel, aerul cu temperatura mai joasă vine în 

contact mai întâi cu sfertul posterior al carcasei care are o grosime mai mare, şi apoi cu restul. 

Această metodă este capabilă să asigure o răcire mult mai uniformă în comparaţie cu cele 

prezentate până acum. Aerul care a preluat căldura carcaselor, este apoi aspirat prin fantele 

practicate în partea inferioară a peretelui frontal. 

 

     Refrigerarea rapidă prin convecţie, în două faze are avantajul de a permite scurtarea duratei 

de răcire, prin folosirea unor temperaturi mai joase la începutul procesului de refrigerare. Acesta 

face posibilă separarea regimului de lucru în două faze: 

- în faza I are loc o preluare intensă a căldurii de pe suprafaţa carcasei, prin creşterea 

diferenţei de temperatură dintre aerul rece şi carcasă. Pentru carcasele de porcine 

temperatura aerului rece poate fi de  –8…-10
0
C iar pentru cele de bovine de –4…- 5

0
C. 

Carcasele fiind calde, nu există pericolul îngheţării superficiale dacă se respectă valorile 

prescrise pentru temperatura mediului în momentul trecerii şa faza a II- a.  

- în faza a II- a are loc finalizarea procesului de răcire în profunzime, proces limitat de 

conductibilitatea termică a cărnii. În această etapă temperatura de lucru este de cca.0
0
C, 

iar viteza curentului de aer poate fi micşorată la valori care să asigure doar uniformitatea 

termică a mediului de răcire. Pentru această a două operaţie se folosesc ventilatoare cu 

două trepte de turaţii, numărul lor rămânând nemodificat.  

Metoda refrigerării rapide în două faze se poate realiza în două variante distincte şi anume: în 

aceeaşi încăpere sau în încăperi diferite. 

a. Refrigerarea rapidă în două faze şi aceeaşi încăpere. Acest procedeu se bazează pe utilizarea 

unor camere mici de tip tunel, capacităţile lor nefiind mai mari de 5 tone. De regulă, fiecare 

tunel este răcit independent de la o centrală frigorifică. Indiferent dacă aceasta funcţionează 

cu amoniac sau saramură, ea se dimensionează astfel încât să poată prelua în primă fază o 

sarcină frigorifică de 42.10
3
 kJ/h.t pentru carnea de porc şi respectiv de 33,5.10

3
 kJ/t.h pentru 

carnea de vită. În faza a II –a necesarul de frig se reduce la cca.2,1.10
3
 kJ/h.t.  

b. Refrigerarea rapidă în două faze şi încăperi diferite presupune realizarea primei faze într-un 

tunel de refrigerare rapidă în convecţie forţată, iar a II – a fază într-o cameră de refrigerare 

lentă, uneori chiar în cea de depozitare. Pentru acest sistem, necesarul de frig în prima fază 

este de 25.10
3
 kJ/h.t pentru carcasele de porcine şi de 21.10

3
 kJ/h.t pentru cele de bovine. În 

faza a II – a consumul de frig rămâne acelaşi ca şi în cazul a, adică 2,1.10
3
 kJ/h.t. 

     Raţionalitatea consumului de frig în vederea refrigerării în două faze este principalul  

avantaj economic al metodei.  
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     Avantajele biochimice şi tehnologice cele biochimice cele mai importante sunt: frânarea 

rapidă a transformărilor microbiologice, cu menţinerea cvasiconstantă a nivelului iniţial al 

microorganismelor şi reducerea pierderilor de masă prin deshidratare.  

     Determinare dimensiunilor spaţiilor de refrigerare trebuie să ţină seama de următoarele 

cerinţe:  

a. capacitatea maximă de prelucrare prin frig a unei camere sau a unui tunel de refrigerare nu 

trebuie să depăşească producţia pe timp de 4 ore a secţiilor de sacrificare şi toaletare, 

deoarece refrigerarea trebuie să înceapă la maximum 4 ore de la sacrificare, temperatura 

carcasei ajungând la 35
0
C; 

b. refrigerarea se consideră finalizată atunci când temperatura carcaselor în centrul lor termic 

atinge 3…5
0
C.; 

c. aşezarea carcaselor pe liniile suspendate de transport se va face astfel încât curentul de aer să 

aibă eficienţă maximă, spălând întreaga suprafaţă; 

d. distanţele dintre liniile aeriene de suspendare a carcaselor de porcine trebuie să fie de 

aproximativ 0,9 m iar pentru semicarcasele de vită de 1,2 m; 

e. pentru stabilirea sarcinii pe liniile de transport suspendate se consideră 2 semicarcase de vită 

pe 0,8m, ceea ce însemnă cca. 2450 N/m sau 2060 N/m
2
 răcit şi câte 6 semicarcase de porc 

pe 1,1 m de linie suspendată, reprezentând 1864 N/m sau 2060 N/m
2
 răcit; 

f. pentru realizarea unei distribuţii corespunzătoare a aerului între carcase (semicarcase), în 

cazul tunelurilor de refrigerare cu circulaţie verticală a aerului, se va lăsa un spaţiu liber de 

1,2…1,8 m deasupra punctelor de suspendare. 

     Refrigerarea ultrarapidă reprezintă cea mai modernă metodă de refrigerare a cărnii, procesul 

său desfăşurându-se în trei etape. 

     În prima etapă are loc o răcire în curent de aer cu temperatura de –15
0
C, un interval scurt de 

timp, până la  formarea unui strat superficial de gheaţă. 

     În etapa a doua carnea îşi coboară temperatura centrului său termic prin menţinerea sa într-un 

curent intensiv de aer rece la  –5
0
C , timp de 1,5…2 ore.  

     Ultima etapă are loc la 0
0
C şi constă într-o răcire lentă care are drept scop uniformizarea 

temperaturii între straturile superioare şi cele profunde ale carcasei, la +4…+6
0
C.  

     Prin această metodă de refrigerare, stratul superficial de gheaţă care se formează reduce 

considerabil pierderile prin evaporare la numai 0,8…1% şi împiedicând totodată înmulţirea 

microorganismelor. 

      Pentru a se evita formarea condensului pe suprafaţa cărnii, indiferent de metoda de 

refrigerare, carcasele sau semicarcasele nu se vor introduce la temperatura tăierii în spaţiile de 

răcire.  

     Una din problemele care pot crea neajunsuri la refrigerarea rapidă a cărnii, este aceea că, în 

faza de prerigor are loc o contracţie puternică a fibrelor musculare. Aceasta conduce la instalarea 

stării de “colt shortening”, cu urmări negative imediate asupra frăgezimii cărnii. Chiar dacă odată 

cu scăderea temperaturii are loc şi o micşorare a vitezei de desfăşurare a reacţiilor biochimice, la 

coborârea temperaturii de la 10…12
0
C la –1

0
C (în centrul termic) se constată o accelerare a 

reacţiilor biochimice privind degradarea glicogenului, reacţii care conduc la instalarea stării de 

“colt shortening”. 

     Pentru a evita acest fenomen nedorit, instalaţiile şi tehnologiile de refrigerare trebuie 

proiectate cu respectarea următoarelor considerente:  

- răcirea carcasei sub +12
0
C trebuie să se facă după instalarea rigidităţii musculare; 

- utilizarea stimulării electrice a carcaselor; 
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- injectarea de papaină animalului înainte de sacrificare. 

     Evitarea fenomenului de “colt shortening” atrage după sine schimbarea tehnologiei de 

refrigerare, în sensul depozitării carcaselor pentru o durată de 8…12 ore la temperaturi mai mari 

de + 15
0
C. Dacă refrigerarea are loc după un astfel de tratament, se va obţine o carne cu un grad 

de frăgezime ridicat.  

     Datorită problemelor de igienă la temperaturi ridicate de condiţionare, tehnologiile de 

refrigerare rapidă sunt preferate în detrimentul frăgezimii cărnii. Din cercetările experimentale 

rezultă că orice metodă de refrigerare rapidă conduce după 12 ore la temperaturi ale centrului 

termic de sub 10
0
C cu instalarea fenomenului de “colt shortening”. 

 

7.6.4. Depozitarea cărnii refrigerate 

      Depozitarea carcaselor sau semicarcaselor de carne refrigerată se face pe o perioadă 

relativ scurtă, 1…3 săptămâni, la temperaturi în jurul valorii de 0
0
C şi umidităţi relative ale 

aerului de 90%. Pe parcursul depozitării, reacţiile enzimatice anaerobe conduc la o maturare a  

 cărnii animalelor adulte, ea devenind mai fragedă şi cu o consistenţă mai fină. Perioada optimă 

de depozitare este de 8…14 zile la 0
0
C. Având însă în vedere că perioada de rigiditate durează în 

aceste condiţii între 3 şi 5 zile, depozitarea cărnii în stare refrigerată în cadrul abatoarelor trebuie 

să se facă pentru minimum 2…3 zile. În tabelul 7.1 se dau principalele caracteristici tehnologice 

la depozitarea carcaselor , semicarcaselor şi sferturilor de carcasă din carne refrigerată. 

Principalele condiţii care trebuie satisfăcute de un astfel de depozit sunt următoarele: 

- pereţii să fie izolaţi termic; 

- să asigure o circulaţie slabă a aerului corespunzător unui debit al ventilatoarelor de 5…10 

ori volumul camerei pe oră;  

- să fie dimensionat astfel încât să corespundă producţiei de 2…3 zile; 

- consumul de frig estimativ să fie de 85…150 kJ/h pentru fiecare m
3
 de spaţiu răcit. 

 
                                                                                                                                                   Tabelul 7.1 

Principalele caracteristici tehnologice la depozitarea carcaselor, semicarcaselor şi sferturilor de carcasă 

din carne refrigerată                                                                                                                                                 

 

 

Produsul 

Temperatura de  

depozitare 

[
0
C] 

Umiditatea 

relativă 

 

[%] 

Durata de 

depozitare 

 

[zile] 

Încărcarea pe: 

Linie  

aeriană 

[buc./m] 

Suprafaţă 

răcită 

[kg/m
2
] 

Suprafaţă 

utilă 

[kg/m
2
] 

Carne de 

bovine 

-1,5…0 90 max.21 2…3 sferturi  150…200 180…250 

Carne de 

viţel 

-1…0 90 7…14 3  

carcase 

180…200 - 

Carne de 

porc 

-1,5…0 90…95 7…14 4 

semicarcase 

200 170…200 

Carne de 

oaie 

-1…0 90…95 10…15 4 

carcase 

70…120 140…160 
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     În figura 7.24 este prezentată schema unui depozit pentru păstrarea carcaselor refrigerate. 

acesta se compune din pereţii termoizolaţi 1 care închid spaţiul de depozitare 2. În partea 

superioară se amplasează generatoarele de frig care au în compunere ventilatoarele centrifugale 

3, răcitoarele propriu-zise de aer 4 şi camerele de distribuţie a aerului rece 5. Prin săgeţile din 

figură se remarcă modul în care aerul rece circulă în spaţiul de depozitare, delimitat  şi de un pod 

fals 6. Carcasele se  suspendă pe linia de transport 7.  

În încăperile în care se păstrează carnea este interzis să se depoziteze produse care emană 

mirosuri. 

De asemenea nu este permis sa se introducă loturi de carne caldă în aceleaşi spaţii unde 

este depozitată carnea refrigerată. 

 

7.6.5. Congelarea cărnii 

    Congelarea constă în răcirea cărnii până la temperaturi inferioare punctului de solidificare 

a apei conţinute, adică o răcire cu formare de cristale de gheaţă. Scopul principal al congelării 

cărnii nu reprezintă îmbunătăţirea calităţilor ei, ci menţinerea la un anumit nivel a 

caracteristicilor sale senzoriale: frăgezimea, suculenţa, gustul, mirosul sau culoare. Din acest 

punct de vedere, congelarea ca metodă de conservare, măreşte durata admisibilă de păstrare de 

peste 5…50 ori faţă de conservarea prin refrigerare. Congelarea asigură o stabilitate mai mare a 

cărnii din punct de vedere microbiologic, deoarece opreşte complet multiplicarea 

microorganismelor având loc chiar şi o distrugere a germenilor sensibili gram – negativi. 

Această criosterilizare se consideră ca fiind eficientă pentru contaminanţii fecali (Salmonella, 

colibacili). În cadrul tehnologiilor 

de congelare a produselor 

alimentare de origine animală se 

folosesc temperaturi mai scăzute 

şi eventual combinate cu metode 

de inactivare a enzimelor proprii, 

cu scopul reducerii activităţii 

tuturor agenţilor modificatori.  

      Elementul principal al 

cărnii care interesează în procesul 

de congelare este apa. Ea 

reprezintă aproximativ 75% din 

ţesutul muscular. Apa legată sau care nu congelează la –40
0
C reprezintă 0,3…0,5 g/g de 

proteină. Datorită faptului că ţesutul muscular conţine 75% apă şi 18% proteine, rezultă că apa 

legată reprezintă 7,2…12% din totalul apei din ţesutul muscular, restul fiind apă disponibilă , cu 

substanţe organice şi anorganice şi punctul de congelare aflat în limitele: -1…-1,5
0
C. Procentul 

de apă congelabilă care poate fi transformată în gheaţă depinde de temperatura atinsă de carne. 

Astfel, între –1 şi –5
0
C cca. 50…75% din apa congelabilă conţinută de produs se transformă în 

gheaţă, produsul fiind considerat bine congelat dacă atinge –20
0
C, adică atunci când 90% din apa 

totală, respectiv 98…99% din apa congelabilă este transformată în gheaţă. Din cercetările 

experimentale (Riedel), de la –20
0
C în jos, apa din carne practic nu mai este congelabilă. La 

această temperatură, 99% din apa congelabilă din carne este transformată în gheaţă. Cantitatea de 

apă congelată va fi funcţie de numai de temperatura atinsă în produs, fără a fi influenţată de 

metoda de congelare sau de durata ei. 

 

Fig. 7.24 Schema unui depozit pentru păstrarea produselor 

refrigerate 
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7.6.6. Instalaţii pentru congelarea cărnii 

      Instalaţiile şi echipamentele folosite pentru congelarea cărnii se deosebesc în funcţie de 

metoda de congelare utilizată. Metoda de congelare defineşte mijloacele materiale şi modul în 

care este preluată căldura de la carcasă, semicarcasă sau carnea tranşată în bucăţi mai mici, în 

vederea congelării acestora. În cadrul aceleiaşi metode pot exista mai multe variante de realizare 

practică, denumite procedee de congelare.  

      După modul de desfăşurare a procesului de congelare se deosebesc trei sisteme de 

congelare şi anume: cu funcţionare discontinuă (în şarje), semicontinuă şi continuă.  

     Sistemul de congelare cu funcţionare discontinuă (în şarje) necesită introducerea produselor 

care vor fi supuse congelării în incinte special amenajate, după care instalaţia de –generare a 

frigului intră în funcţiune. După atingerea temperaturii prescrise în centrul termic al produsului, 

instalaţia se opreşte iar produsele sunt descărcate. Principalul avantaj al sistemului îl constituie 

simplitatea metodei, dar prezintă şi o serie de dezavantaje cum ar fi: 

- necesită manipulări importante ale produselor, prin gradul redus de mecanizare şi 

automatizare a încărcării / descărcării acestora; 

- impune durate mari de congelare; 

- instalaţia este supradimensionată datorită neuniformităţii sarcinii termice; 

- staţionare îndelungată a produselor până la începerea procesului de congelare. 

     Sistemul de congelare cu funcţionare semicontinuă se caracterizează prin aceea că o anumită 

cantitate de produse este introdusă sau scoasă în/din instalaţia de congelare la un interrval de 

timp constant. Astfel, aceste instalaţii sunt încărcate în permanenţă cu aceeaşi cantitate de 

produse, sarcina termică fiind constantă. Încărcarea şi descărcarea produselor în astfel de 

instalaţii de congelare poate fi mecanizată şi automatizată. 

     Sistemul de congelare cu funcţionare continuă se distinge de celelalte prin aceea că trecerea 

produselor prin instalaţie are loc în mod continuu sau întrerupt ritmic. Presupune îndeplinirea 

următoarelor cerinţe de bază: 

- limitarea grosimii produselor supuse congelării pentru scurtarea duratei de congelare şi 

reducerea gabaritului; 

- necesită linii continue la tratamentele preliminare congelării; 

- capacităţi de congelare mari (peste 1 tonă/oră) pentru a argumenta costurile de amortizare 

ale mecanizării şi automatizării, care în caz contrar devin foarte mari. 

     Metodele cele mai cunoscute de congelare sunt: congelarea cu aer răcit, congelarea prin 

contact cu suprafeţe metalice răcite, congelarea cu agenţi criogenici, congelarea prin contact cu 

agenţi intermediari. 

Instalaţiile de congelare prin curenţi de aer rece sunt folosite cu precădere la prelucrarea prin 

frig a carcaselor de ovine, semicarcaselor de porcine şi sferturilor de bovine. Ele pot realiza 

congelarea directă a cărnii calde, sau congelarea cu refrigerare prealabilă. Tunelurile pot 

funcţiona discontinuu sau semicontinuu, aerul având circulaţia longitudinală, transversală sau 

verticală.  

      Din punct de vedere al dimensiunilor, tunelurile au lăţimi de 6 m iar lungimile pot fi de 9, 

12, 15 şi 18 m. Capacităţile de încărcare variază între 7,5 şi 25t.  

      Pentru izolarea termică se utilizează metoda izolării individuale a fiecărui tunel, dată 

fiind periodicităţii funcţionării lor. Temperaturile foarte coborâte (-30…-40
0
C) obligă la sisteme 

speciale de protecţie împotriva congelării solului. Tunelurile trebuie amplasate astfel încât să 

asigure un flux normal de circulaţie a produselor, fără încrucişări, să fie cât mai apropiate de 

centrala frigorifică iar spaţiile adiacente să nu aibă temperaturi ridicate pentru a nu influenţa 
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pătrunderi nedorite ale căldurii din exterior. De aceea, în unele cazuri se prevăd în faţa uşilor de 

acces, camere tampon numite sasuri.  

     Instalaţiile frigorifice aferente tunelurilor sunt de regulă de tipul cu două trepte de compresie 

şi o singură laminare şi deservesc numai tunelurile nu şi alţi consumatori de frig.  

     Agenţii de lucru folosiţi sunt: amoniacul sau freonul, modul de lucru fiind “prin compresie”. 

Aceştia asigură frigul necesar tunelurilor de congelare prin vaporizare directă în elementele de 

răcire , la temperaturi de vaporizare de –40…-45
0
C.  

     Ca şi în cazul refrigerării, tunelurile de congelare pot fi  prevăzute cu sisteme suspendate de 

transport. Aşezarea carcaselor sau a semicarcaselor se face în funcţie de direcţia curentului de aer 

rece.  

     Distanţa dintre axele liniilor de transport este de 0,6…0.7 m. Încărcarea liniilor este de  

2 – 3 sferturi posterioare sau 3 sferturi anterioare pe metru la carnea de vită cu carcase de cca. 

200 kg şi respectiv de 4 semicarcase la carnea de porc cu carcase medii de 70 kg. Astfel va 

rezulta o încărcare de 140…150 kg /m, sau 200…30 kg/m
2
. 

     Dacă depozitarea se face prin paletizare sau containerizare a cărnii congelate, în locul liniilor 

aeriene se folosesc rastele metalice executate din ţeavă de oţel inoxidabil, transportate de 

electrostivuitoare.  

     Congelarea rapidă a cărnii în tuneluri necesită viteze relativ mari de circulaţie a aerului rece. 

Astfel, în cazul tunelurilor cu circulaţie longitudinală a aerului se folosesc viteze de 1,5…2 m/s, 

putându-se ajunge chiar şi la 3,5…5 m/s.  

     În cazul tunelurilor cu circulaţie transversală a aerului, viteza acestuia este dată de numărul de 

recirculări care trebuie să fie de 250…300 ori volumul tunelului, pe oră ajungându-se, chiar şi la 

500 ori volumul tunelului.  

     Pentru tunelurile cu circulaţie verticală a aerului viteza curentului de-a lungul carcaselor 

suspendate trebuie să fie de 1.5…2,5 m/s.  

     Mărimea tunelurilor precum şi viteza de circulaţie a aerului rece determină adoptarea 

ventilatoarelor în funcţie de debit.  

     Este recomandat ca în acelaşi tunel să se congeleze numai produse cu grosimi apropiate. În 

caz contrar, durata procesului va fi determinată de produsul cu grosimea maximă şi cu starea de 

îngrăşare cea mai ridicată.  

     Din punct de vedere constructiv şi funcţional, tunelurile pentru congelarea carcaselor sau 

semicarcaselor din carne pot fi: 

- prin convecţie, cu circulaţia longitudinală a aerului şi funcţionare discontinuă sau 

continuă; 

- prin convecţie, cu circulaţia transversală a aerului; 

- prin convecţie, cu circulaţia verticală a aerului; 

- prin efect combinat de radiaţie şi convecţie forţată şi circulaţia transversală a aerului. 

     Ca şi în cazul tunelurilor de refrigerare, amplasarea răcitoarelor de aer se poate face: 

- în partea superioară a tunelului, prin montarea unui tavan fals; 

- într-un compartiment separat, alăturat sau de capăt. 
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Tunelul de congelare în aer cu funcţionare semicontinuă este prezentat în figura 7.25. 

Cărucioarele rastel 1 pot fi înlocuite după necesităţi şi cu linii suspendate de transport. 

Cărucioarele pătrund prin uşa de acces 2, ghidate pe calea de rulare 3, prevăzută cu un cablu de 

tracţiune antrenat de troliul 4. Pentru evitarea pierderilor calorice, tunelurile sunt dotate cu uşile 

    batante 5. Vaporizatorul 6 al instalaţiei, cu două trepte de compresie, absoarbe căldura trimisă 

odată cu aerul, de către ventilatorul 

7 prin tubulatura 8. . Aerul rece este 

dirijat de către deflectoarele 9 peste 

cărucioarele cu carne (sau carcasele 

suspendate  - în cazul liniilor de 

transport aerian). Evacuarea are loc 

prin deschiderea uşii termoizolate 

10. La intervale prestabilite, prin 

sasul de intrare se introduc 

produsele calde, iar prin cel de ieşire 

sunt descărcate produsele congelate. 

 
Fig. 7.25 Tunel de congelare în aer cu funcţionare 

semicontinuă 

 
Fig. 7.26 Tuneluri de congelare cu circulaţie transversală a aerului 

a) construcţie clasică; b)construcţie din panouri demontabile 
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Viteza de deplasare a cărucioarelor sau a conveierelor de-a lungul tunelului este corelată cu 

durata totală de congelare. Dispozitivele care asigură deplasarea cărucioarelor sau conveierelor 

pot fi de tip mecanic (ca în figură) sau hidraulic. 

 Montarea ventilatoarelor şi a răcitoarelor 

are loc pe un tavan fals. Ventilatoarele, în 

număr de 2…4 sunt de tip elicoidal, 

răcirea producându-se astfel prin convecţie 

forţată în curentul de aer rece produs şi 

recirculat.  

Tunelul de congelare cu circulaţie 

transversală a aerului are principiul de 

funcţionare prezentat în figura 7.26. Din 

punct de vedere constructiv, aceste 

tuneluri se pot realiza în variantă rigidă, 

clasică (figura 7.26.a) sau din panouri 

modulate (figura 7.26.b). În ambele cazuri 

pereţii sunt termoizolaţi.  

     Indiferent de varianta constructivă, 

tunelurile sunt dotate în partea superioară 

cu un tavan fals 1 pe care se montează 

ventilatoarele 2 şi o parte din tubulatura 3 

a vaporizatorului. Cărucioarele cu rastele 4 

sunt încadrate de bateriile pentru răcirea 

aerului 5. Ventilatoarele 6 sunt acţionate 

de la un motor electric 7 dispus în interior 

(varianta a) sau în exterior (varianta b), 

distanţa dintre două ventilatoare 

consecutive fiind de 1,5…2,5 m. Dirijarea 

corespunzătoare a curenţilor de aer rece are loc cu ajutorul deflectoarelor profilate 8. Aşa cum s-

a arătat mai sus, debitul de aer vehiculat este mai mare decât în cazul tunelurilor cu circulaţie 

longitudinală. 

Tunelul de congelare cu circulaţie 

verticală a aerului este asemănător celui 

utilizat la refrigerare. În figura 7.27 se prezintă 

o secţiune longitudinală, a şi una transversală b 

printr-un  

astfel de tunel. Ca şi în cazul anterior, pereţii 

sunt termoizolaţi. Transportul carcaselor sau 

semicarcaselor se face pe linii suspendate 1. 

Aerul rece este produs de vaporizatorul 

instalaţiei frigorifice 2 dispus în partea 

anterioară a tunelului. Circulaţia aerului este 

asigurată de către ventilatoarele elicoidale 3 

care absorb aerul prin fantele practicate  la 

nivelul pardoselii 4,  

obligându-l să schimbe apoi căldura cu 

răcitorul 2. Curenţii de aer sunt dirijaţi mai întâi prin 

 
Fig. 7.27 Tunel de congelare cu circulaţie verticală a 

aerului  

 
Fig. 7.28 Celulă de congelare 
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camerele 5 de uniformizare a presiunii dispuse deasupra tavanului fals şi apoi  pe verticală printr- 

un ansamblu de injectoare 6, montate la baza plafonului fals 7. 

Tunelul de congelare prin efect combinat de radiaţie şi convecţie realizează transferul de 

căldură  prin radiaţie şi convecţie forţată. Carcasele de carne sunt suspendate pe linii aeriene  de 

transport, între panouri vaporizatoare radiante, 

pe un singur rând. Mai multe ventilatoare 

realizează suplimentar o circulaţie forţată a 

aerului în curent transversal.  

  Celulele de congelare se utilizează 

pentru congelarea organelor şi a subproduselor 

rezultate de la sacrificare, precum şi a cărnii 

tranşate. Ele reprezintă spaţii de dimensiuni 

relativ reduse, cu o intensă circulaţie a aerului. 

În figura 7.28 este redată schema unei astfel de 

celule. Produsele supuse congelării sunt 

aşezate în tăvi, pe rastelele mobile 1. Celula 

este controlată şi comandată automat. Răcitorul 

de aer este amplasat în partea superioară, iar 

agregatul frigorific lateral într-un 

compartiment aflat în exteriorul celulei. Ritmul 

de recirculare a aerului este de 150…200 volume ale celulei pe oră, având o capacitate de cca. 

200…250 kg/h.  Funcţionarea acestor celule este discontinuă, aerul circulând în curent 

transversal. Pentru o mai bună repartizare a câmpului termic, ventilatoarele îşi inversează 

sensurile periodic. Încărcarea şi descărcarea se poate face manual sau cu electrostivuitoare.  

     Congelarea prin contact cu suprafeţe metalice răcite are loc prin preluarea căldurii de la 

produse, prin transfer direct, de către suprafaţa răcită. Răcirea suprafeţei se poate realiza fie cu 

ajutorul unui agent frigorific care vaporizează, fie cu un agent intermediar. De cele mai multe ori 

transferul de căldură se obţine exclusiv prin conductibilitate termică, cu consecinţe energetice 

favorabile faţă de metoda  prin convecţie forţată la care se consumă o cantitate însemnată de 

energie electrică pentru ventilare.  

     Congelarea prin contact direct cu suprafeţe metalice răcite asigură durate mici ale procesului 

de răcire, dar este pretabilă numai pentru produse cu forme geometrice relativ regulate şi grosimi 

reduse. După forma suprafeţei de contact răcite, există congelatoare cu plăci şi cu bandă.  

     Indiferent de tip, aceste congelatoare se utilizează la congelarea cărnii tranşate şi preambalate.  

     Ele pot fi cu funcţionare discontinuă sau continuă. În comparaţie cu instalaţiile de congelare 

cu aer răcit, acestea realizează durate ale procesului cu 50% mai mici, la grosimi de 50 mm. În 

general grosimile produselor nu depăşesc 25…100mm. Consumul energetic este cu peste 30% 

mai mic, iar suprafaţa ocupată du cca. 50% mai mică, comparativ cu instalaţiile de congelare cu 

aer răcit de aceeaşi capacitate.  

     În figura 7.29 este prezentată schema unui congelator cu plăci orizontale şi funcţionare 

discontinuă. Congelatorul constă dintr-o incintă 1 izolată termic, în care se află plăcile 

vaporizatoare orizontale 2, alimentate cu amoniac prin conductele flexibile 3. Întregul ansamblu 

este prevăzut cu un sistem hidraulic 4 de presare a plăcilor. Agregatul hidraulic 5 este dispus 

deasupra incintei, în partea sa exterioară. Cilindrul hidrostatic 4, prin tija 6 a pistonului 

acţionează direct asupra plăcilor, între care se aşează carnea tranşată supusă congelării. Tot în 

interior se află distribuitorul de amoniac 7, cuplat în exterior cu racordul turului 8. Returul 

bifazic se produce prin racordul exterior 9.  

 
Fig. 7.29 Congelator cu plăci orizontale şi 

funcţionare discontinuă 
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      Temperatura de vaporizare în plăci este de –40
0
C. Produsele sunt aşezate în tăvi de aluminiu, 

ale căror margini sunt cu câţiva milimetri mai mici decât înălţimea produselor, sau în cutii din 

carton. Placa inferioară este fixă iar restul pot culisa pe verticală sub acţiunea presiunii 

hidrostatice a instalaţiei de presare de 50…300 Pa.  

     Între plăci se fixează distanţiere de lucru pentru a limita forţa de presare. Sistemul hidraulic 

este prevăzut cu o supapă calibrată de presiune care poate descărca o eventuală suprapresiune, 

urmare a măririi volumului produsului de congelare. 

     Decongelarea plăcilor se face cu vapori calzi de agent termic. După această operaţie, se 

impune o uscare totală a plăcilor, pentru îndepărtarea totală a urmelor de umiditate.  

     Manopera ridicată la încărcarea şi descărcarea produselor este eliminat prin folosirea 

instalaţiilor cu funcţionare continuă. Ele sunt prevăzute cu sisteme de încărcare şi de descărcare 

automatizate sau semiautomatizate, având posibilitatea parcurgerii succesive, ritmice a 

intervalelor dintre plăcile suprapuse. 

     Instalaţiile de congelare cu bandă metalică răcită utilizează ca agent de răcire unul 

intermediar la temperaturi de –35…-40
0
C. Produsele sunt aşezate pe suprafaţa benzii metalice 

răcite 1, iar agentul termic intermediare este pulverizat prin duzele 2 pe suprafaţa inferioară a 

benzii, aşa cum se prezintă în figura 7.30. Întregul ansamblu se află montat în incinta 3 izolată 

termic. În partea superioară se află răcitoarele 4 care au rolul de a convecta partea superioară a 

produselor ce nu se află în contact direct cu banda răcită. Agentul intermediar pătrunde prin 

conducta 5, ajungând la duzele de 

pulverizare 2. Colectarea agentului 

intermediar se face prin tava 6 dispusă 

sub banda metalică 1 şi conducta de 

recirculare 7. Înainte de a ajunge la toba 

de acţionare 8, banda este spălată prin 

pulverizare de capul cu duze 

dispersoare 9.  

     Congelarea prin contact direct cu 

agenţi criogenici are loc în tuneluri, 

prin pulverizare deasupra produselor 

supuse congelării a unor lichide criogenice ca azot, aer, freon. Temperatura foarte scăzută de 

evaporare a acestora la presiune atmosferică de +195,8
0
C în cazul azotului lichid, -194,1

0
C în 

cazul aerului lichid şi respectiv de -29,8 
0
C la freon 12, creează un şoc termic foarte puternic care 

permite congelarea foarte rapidă a produselor.  

     În aceste cazuri, produsele supuse congelării trebuie să aibă o grosime redusă şi o suprafaţă 

mare de schimb de căldură. În caz contrar se formează o crustă dură la suprafaţă care, ulterior se 

fisurează datorită creşterii volumului în momentul congelării în profunzime. Instalaţiile de acest 

tip sunt concepute cu funcţionare continuă având o capacitate ridicată de lucru. În figura 7.31  

este prezentată schema de principiu a unei astfel de instalaţii de congelare. Produsele supuse 

congelării se introduc pe banda transportoare cu viteză reglabilă 1. Ele traversează sectorul de 

prerăcire 2 cu azotul vehiculat de ventilatorul 3. Urmează congelarea propriu-zisă în sectorul 4 

cu ajutorul azotului lichid pulverizat. În final, în sectorul 5 are loc omogenizarea câmpului 

termic din produs prin uniformizarea temperaturilor din interior cu cele de la suprafaţă, mult mai 

scăzute.  

 
Fig. 7.30 Instalaţie de congelare cu bandă metalică 

răcită   
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          Consumul mare de azot şi preţul 

ridicat al acestuia, la care se adaugă 

condiţiile grele de lucru ale mecanismelor la 

aceste temperaturi extreme, reprezintă 

piedici care limitează utilizarea încă pe scară 

largă a acestui procedeu.  

 

7.6.7. Depozitarea preparatelor din carne 

 Preparatele din carne se depozitează după cum urmează: 

 preparate din carne de tip caltaboşi, tobe şi slănină fiartă cu boia: temperatura 2...5 °C şi 

u = 75 - 80%, termenul de garanţie fiind 3 zile; 

 preparate din carne prospături tip parizer, cremvurşti, polonez: temperatura 2...5 °C şi u 

= 75 - 80%, termenul de garanţie fiind 3 zile; 

 preparate din carne - salamuri: temperatura 10... 12 °C şi u = 75...80%, termenul de 

garanţie fiind 6 zile (în general dependent de conţinutul în umiditate); 

 preparate din carne tip salam de vară, fabricat după tehnologia clasică: temperatura 10... 

12 °C şi u = 75 - 80%, termenul de garanţie fiind 15 zile; 

 preparate de carne tip paste (lebervurşti, leber mozaic, caş de carne): temperatura de 

depozitare 2...5 °C şi u = 75 - 80%, termenul de garanţie fiind de 3 zile; 

 preparate din carne tip afumături (ciolane afumate, coaste afumate, costiţă afumată, oase 

garf afumate, picioare de porc afumate, bacon): temperatura 12... 16 °C şi u = 75 - 80%, 

termenul de garanţie fiind 5 zile, cu excepţia slăninii afumate care se depozitează la 12... 16 °C, 

u = 75 - 80%, termenul de garanţie fiind 15 zile; 

 preparate din carne de tip cârnaţi (cârnaţi afumaţi de porc, cârnaţi trandafir, cârnaţi 

Harghita, cârnaţi Ţibleş, cabanos, cârnaţi Dobrogeni): temperatura 10... 12 °C şi u= 75 - 80%, 

termenul de garanţie fiind 4-6 zile; 

 preparate de carne tip cârnaţi proaspeţi, cârnaţi pentru bere: temperatura de 2... 5 °C şi 

u= 75 - 80%, termenul de garanţie fiind de 2 zile; 

 preparate din carne specialităţi (şunci, muşchiuleţ Montana, muşchi 

picant Azuga, cotlet haiducesc, muşchi ţigănesc, rulade, piept condimentat, piept 

fiert-afumat, pastrama de porc): temperatura 2...5 °C şi u= 75 - 80%, termenul de 

garanţie fiind 3 zile, cu excepţia pastramei de oaie (afumată, uscată) care se 

depozitează la 16... 18 °C şi u= 75 - 80%, termenul de garanţie fiind 7 zile. 

 Pentru depozite trebuie să se asigure o igienă strictă, având în vedere şi măsurile de 

combatere a rozătoarelor şi insectelor. 

 Dacă prospăturile nu sunt bine depozitate, având în vedere conţinutul lor mare de apă, ele 

se pot altera datorită, în principal, bacteriilor din genul Bacillus şi Clostridium. Alterarea în acest 

caz este de tip proteolitic fiind însoţită în multe cazuri de balonarea accentuată a batoanelor şi de 

miros specific descompunerii proteolitice. Şi în condiţiile depozitării îndelungate, chiar la 

temperaturi de refrigerare, prospăturile se pot altera datorită tulpinilor psihrofile de micrococi, 

streptococi, lactobacili. Alterarea, în acest caz, are caracter predominant fermentativ şi este de 

regulă însoţită de modificări de culoare a compoziţiei: cenuşiu, cenuşiu-verzui. 

 Preparatele de carne semiafumate şi afumate păstrate necorespunzător pot să se altereze. 

 Astfel, dacă atmosfera este umedă (0 mare), suprafaţa lor se umezeşte şi constituie un 

mediu favorabil dezvoltării bacteriilor Gram-negative psihotrope proteolitice. în aceste condiţii, 

 
Fig. 7.31 schema tunelului de congelare cu agenţi 

termici criogeni  
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în 2 - 3 zile, suprafaţa lor se acoperă cu un strat subţire, albicios, umed, lipicios, format din 

coloniile confluate ale bacteriilor dezvoltate, prezintă miros de stătut, de vechi, proteolitic. Când 

procesul este mai avansat-accentuat, dezvoltarea microorganismelor are loc şi sub membrană, în 

straturile superficiale ale compoziţiei. 

 Fenomenele cu consecinţe asupra dezvoltării microbiene sunt: 

 formarea condensului la suprafaţa preparatelor ca o consecinţă a introducerii lor în stare 

caldă în spaţii răcite sau prin introducerea lor în stare răcită în spaţii calde. Ambele cazuri se 

întâlnesc frecvent cu ocazia transportului preparatelor de la fabrică la unităţile de desfacere: fie 

că produsele nerăcite se introduc în maşini de transport răcite, fie că produsele răcite se introduc 

în mijloace de transport nerăcite suficient; 

 transpiraţia apare la suprafaţa preparatelor din carne ambalate în saci de materiale 

plastice impermeabile pentru vaporii de apă, în care caz vaporii ce se degajă din produs (ţinând 

seama de fluctuaţiile de temperatură) se degajă din produs în interiorul sacului de plastic 

condensând pe suprafaţa internă a acestuia şi la suprafaţa produselor. Suprafaţa umezită a 

preparatelor devine un mediu prielnic dezvoltării, în principal, a bacteriilor Gram-negative 

proteolitice care formează stratul de mâzgă caracteristic. 

Dintre germenii patogeni care se pot întâlni în preparatele de carne şi care ar putea avea rol în 

declanşarea toxiinfecţiilor alimentare sunt Salmonella şi Staph, aureus. 

Salmonelele pot supravieţui în compoziţie în caz de subtratare termică, în care caz se pot depista 

şi bacterii Gram-negative, în special din grupa coliformilor. 

 

7.7.  Principiul FIFO 
 

 Potrivit metodei „primul intrat / primul ieşit” (FIFO = First Input / First Output), bunurile 

ieşite din gestiune se evaluează la costul de achiziţie sau de producţie al primei intrări (lot). Pe 

măsura epuizării lotului, bunurile ieşite din gestiune se evaluează la costul de achiziţie sau de 

producţie al lotului următor, în ordine cronologică. În consecinţă, stocul final este format din 

elementele evaluate la valorile cele mai recente. Exemplu de determinare a valorii stocului 

conform metodei FIFO (Tabelul 7.2): 
                                                                                                                             Tabelul 7.2 

Determinarea valorii stocului folosind metoda FIFO 

Data Explicaţii Cant. 

(buc.) 

Preţ 

unitar 

Valoare Cant. 

(buc.) 

Preţ 

unitar 

Valoare Cant. 

(buc.) 

Preţ 

unitar 

Valoare 

01.01 Stoc 

iniţial 

40 120 4.800    40 120 4.800 

03.01 Intrare 300 122 36.600    40 

300 

120 

122 

4.800  

36.600 

04.01 Ieşire    40 

110 

120  

122 

4.800 

13.420 

190 122 23.180 

17.01 Intrare 100 125 12.500    190 

100 

122  

125 

23.180 

12.500 

28.01 Ieşire    80 122 9.760 110 

100 

122  

125 

13.420 

12.500 

  440  53.900 230  27.980 210  25.920 

 

Avantaje si dezavantaje ale metodei FIFO de evaluare a stocurilor sunt: 
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 Avantaje: 

 valoarea stocului urmăreşte mişcarea fizică a elementelor de stoc - ideea rotaţiei 

stocurilor; 

 valoarea stocului este stabilită la un preţ actual şi poate fi uşor conectat cu facturile ; 

este uşor de calculat; 

 este metoda recomandată de SIC 2; 

 stocul este evaluat în bilanţ la preţuri mai realiste. 

 Dezavantaje: 

 În perioade de schimbări rapide de preţuri, profiturile pot fi supraevaluate faţă de 

costurile curente, datorită faptului ca vânzările sunt evaluate la cost istoric, iar veniturile din 

vânzări sunt cele curente; 

 comparaţia între costuri pe sarcini este dificilă din moment ce ieşirile din depozit vor fi 

evaluate la preţuri diferite şi preţurile de ieşire este posibil să nu reflecte costurile de piaţă 

curente; 

 sunt necesare un număr mare de calcule. 

 Concluzii : 

  În condiţii de inflaţie continuă, se obţine cea mai mare valoare posibilă a venitului net, iar 

costul bunurilor vândute este apropiat de nivelul preţului din momentul cumpărării lor.  

 Cu toate acestea, această metodă nu reflectă neapărat cele mai reale informaţii din punct 

de vedere al performanţei, deoarece costurile istorice sunt corelate cu veniturile actuale. În 

funcţie de viteza de rotaţie a stocurilor şi de ritmul de creştere a preţurilor, efectul asupra 

veniturilor raportate poate fi semnificativ.  

 De asemenea, dacă câştigurile ar fi distribuite în totalitate proprietarilor sub formă de 

dividende, întreprinderea ar putea rămâne fără resurse suficiente pentru refacerea stocurilor 

datorită instabilităţii preţurilor. 

 Ca o caracteristică specifică doar acestei metode, ea generează aceleaşi rezultate în 

oricare dintre sistemele de inventariere – permanent sau intermitent. 
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8. PREGĂTIREA PRODUSELOR PENTRU COMERCIALIZARE 

 

8.1.  Instrucţiuni de livrare 
 

În vederea livrării, produsele sunt supuse unui ultim control, eliminându-se eventualele 

rebuturi şi se procedează la etichetarea lor, această operaţie fiind obligatorie pentru identificarea 

produsului şi producătorului şi trebuind să conţină: 

- denumirea sub care este vândut alimentul; 

- lista cuprinzând ingredientele; 

- cantitatea din anumite ingrediente sau categorii de ingrediente; 

- cantitatea netă pentru alimentele preambalate; 

- data durabilităţii minimale sau, în cazul alimentelor care din punct de vedere 

microbiologic au un grad înalt de perisabilitate, data limită de consum; 

- condiţii de depozitarea sau de folosire, atunci când acestea necesită condiţii speciale; 

- denumirea sau denumirea comercială şi sediul producătorului, al ambalatorului sau al 

distribuitorului; 

- locul de origine sau de provenienţă a alimentului; 

- instrucţiuni de folosire, atunci când lipsa acestora poate determina o utilizare 

necorespunzătoare a alimentelor; 

- o menţiune care să permită identificarea lotului; 

- menţiuni suplimentare de etichetare pe grupe de produse; 

- menţionarea procedeelor de fabricaţie sau natura tratamentelor utilizate; 

- menţionarea tipului de membrană utilizat; 

- valoarea nutritivă şi energetică . 

Fiecare lot de fabricaţie va fi însoţit de certificat de conformitate şi buletin sanitar-

veterinar, pentru  certificarea calităţii. 

Livrarea cărnii şi a produselor de carmangerie se face în funcţie de comenzi, iar 

pregătirea produselor pentru livrare se realizează prin operaţii specifice.  

Produsele pentru livrare sunt pregătite corespunzător instrucţiunilor de livrare sau 

cerinţelor beneficiarului. 

În ceea ce priveşte manipularea lor la livrarea, aceasta se realizează pe traseele şi 

mijloacele specifice.  

  Preparatele din carne sunt introduse în navete sau cutii pentru depozitarea ulterioară şi 

pentru livrare. Riscul contaminării cu microorganisme patogene este controlabil prin aplicarea 

unor programe de igienizare a mediului de producţie şi prin educarea lucrătorilor.  

             Produsele gata de consum, pe bază de carne, fiind perisabile, vor fi depozitate şi livrate 

la maximum 5˚C. Modificările microbiologice care apar în aceste produse în timpul depozitării şi 

livrării sunt influenţate de mai mulţi factori: ingrediente, încălzirea, răcirea, compoziţia 

produsului, ambalare, contaminare după tratament termic. Riscurile biologice sunt determinate 

de efectele combinate ale acestor factori şi de condiţiile de depozitare şi livrare. 

Livrarea preparatelor din carne se face în două forme: 

- în batoane; 

- porţionate şi ambalate. 
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8.2. Ambalarea produselor din industria cărnii  

8.2.1. Materiale specifice 

 Ambalajele sunt folosite pentru acoperirea şi protecţia produselor conferindu-le acestora 

aspect comercial şi oferind informaţii consumatorului referitoare la produsul ambalat. 

 Tipurile de materiale folosite pentru ambalare sunt clasificate după cum se poate vedea în 

figura 8.1. fiind descrise în continuare. 

 Foliile metalice (folia de aluminiu) au o serie de proprietăţi ca: greutate relativ scăzută, 

nu este transparent, lipsă de penetrabilitate la vapori de apă şi gaze. Folia de aluminiu este 

rezistentă la acţiunea grăsimilor, a apei şi a acizilor organici. Se foloseşte în general pentru 

ambalarea preparatelor din carne şi a  conservelor.          

 Materiale celulozice sunt reprezentate de: hârtia inferioară de ambalaj, cartonul ondulat 

hidrorezistent şi celofanul. 

  Materiale plastice sunt frecvent folosite în industria cărnii  şi în general a produselor 

alimentare deoarece sunt uşoare şi oferă consumatorului posibilitatea de a observa produsul 

ambalat. Din această categorie fac parte polietilena care poate fi de joasă presiune şi de înaltă 

presiune. 

 Polietilena de joasă presiune este utilizată pentru confecţionarea lăzilor, navetelor 

deoarece rezistă bine la întindere, sfâşiere, sunt rezistente la acţiunea apei, au o  bună 

transparenţă şi pot fi uşor colorate. 

Polietilena de înaltă 

presiune este mai suplă şi 

transparentă dar are o 

rezistenţă mai mică la 

uleiuri şi grăsimi, fiind 

sensibilă la radiaţiile 

ultraviolete. 

Policlorura de vinii 

(PVC) poate fi sub formă 

de folii dure din care se 

confecţionează platouri, 

caserole şi sub formă de 

folii plastice, plastifiate 

retractibile sau 

extensibile.  

Polistirenul sub formă de 

folii se utilizează pentru obţinerea de tăviţe pentru ambalarea cărnii proaspete, porţionate.  

 Polipropilena sub formă de folii transparente, termosudabile, retractabile, rezistente la 

grăsimi şi uleiuri mai puţin permeabile la gaze şi vapori de apă în comparaţie cu foliile de 

polietilenă, se utilizează Ia ambalarea cărnii, a produselor de carne în bucăţi (Cryovac Y). 

 Policlorura de viniliden (PVDC), în special sub forma copolimer cu clorura de vinil, este 

utilizată sub formă de folii (Cryovac S, "Saran") pentru ambalarea cărnii în bucăţi, foliile având 

o reiractabilitale de cea. 40% şi sunt puţin permeabile la gaze şi la vaporii de apă. 

            Poliamidele sub formă de folii sunt foarte apreciate pentru gradul mare de rezistenţă la 

şocuri mecanice şi pentru impermeabilitatea faţă de uleiuri, grăsimi şi gaze. Cele mai utilizate 

poliamide sunt Nylon 6 şi Rilsan, datorită bunelor proprietăţi de barieră. Foliile de poliamidă pot 

fi termosudate şi au o capacitate bună de imprimare. 

 

Materiale pentru 

ambalare primară 

Folii 

metalice 

Materiale 

 celulozice 

Materiale 

 plastice 

Membrane 

Materiale 

 complexe  

(stratificate) 

 
Fig. 8.1 Clasificare materialelor pentru ambalare primară 
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            Poliesterii sub formă de folii sunt foarte rezistenţi în raport cu grosimea foliilor. Cel mai 

utilizat material este tereftalatul de polietilena (Mylar HS), care este utilizat sub formă de folii 

retractabile, termosudabile la ambalarea de conservare, a cărnii porţionate. 

            Complexele (stratificate) obţinute prin combinarea diferitelor tipuri de folii prin 

stratificare au proprietăţi fizice deosebite ca materiale de ambalaj. După folia de bază se 

deosebesc următoarele complexe mai importante: pe bază de celuloză lăcuită pe una sau pe 

ambele feţe cu PVDC; pe bază de poliester căptuşit sau necăptuşit; pe bază de poliamide 

orientate sau neorientate; pe bază de aluminiu. Se utilizează la ambalarea de scurtă durată a 

cărnii, mai ales sub formă de folii retractabile, termosudabile care sunt impermeabile la vaporii 

de apă dar o permeabilitate pentru oxigen. 

             Folia de sudură din structura complexului aparţine următoarelor categorii (în ordinea 

crescătoare a capacităţii de sudare): ionomeri (surlyn), etilen vinil acetatul (EVA), polietilenă, 

polipropilenă şi combinaţii din materialele menţionate anterior care sunt termosudabile. 

              Pentru a asigura proprietăţi deosebite (rezistenţă la tratament termic, impermeabilitate la 

gaze, lumină, rezistenţă la acizi), se asociază un  număr mare de materiale prin stratificare (până 

la 6). 

În industria cărnii se utilizează frecvent următoarele complexe: 

 celofan lăcuit/polietilenă pentru  came tranşată, salamuri etc., produse plate în 

general; 

 poliester simplu plus polietilenă pentru produse care nu necesită o durată de 

conservare mare; 

 poliester căptuşit plus polietilenă  pentru  produse care necesită o conservare 

îndelungată; 

 poliamidă (nylon) plus polietilenă pentru preparate din carne tăiate; produse 

ambalate prin termoformare în maşini automate; 

 poliamide plus Surlyn (ionomer) pentru produse care nu au suprafaţa netedă; 

produse afumate. 

              Membranele reprezintă o grupă specială de materiale pentru ambalaj. Membranele se 

formează prin depunerea pe produs a unui material solid, topit şi care devine după solidificare o 

folie protectoare. 

Membrana se poate obţine pe produs prin imersarea acestuia în materialul topit. După scoaterea 

şi răcirea rapidă a produsului membrana se solidifică. 

Unul din principalele avantaje ale acestor materiale de ambalaj îl constituie faptul că ele înşile 

sunt comestibile. Este folosită pentru ambalarea cărnii congelate şi pentru câteva tipuri de 

produse cum ar fi:crenwurşti, salamuri etc. 

Myvacet este o membrană pe bază de monogliceridă modificată. 
 

8.2.2. Materiale pentru legare şi lipire 

 Pentru legarea membranelor umplute cu compoziţie şi a celorlalte preparate din carne se 

utilizează sfoara 2C. Pentru salamurile de durată se utilizează sfoară 3F (3 fire) sau clipsuri 

metalice. 

 Pentru închiderea ambalajelor de carton se utilizează bandă adezivă din hârtie de tip 

Kraft, care poate fi de 2 feluri: 

1. bandă adezivă tip I obţinută dintr-un strat de hârtie Kraft - suport - acoperit pe o faţă cu 

strat de material adeziv; 
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2. bandă adezivă tip II obţinută prin caşerarea fibrelor sintetice cu un strat adeziv, între două 

straturi de hârtie Kraft - suport, şi apoi prin acoperirea cu un strat de material adeziv pe 

una din feţe. Adezivii utilizaţi sunt poliacetatul de vinil, cleiul de oase, cleiul de piele, 

etc.  

Pentru lipirea etichetelor se utilizează următorii adezivii 
1. cleiul de amidon care se prepară din amidon cu sodă caustică, la care se adaugă uneori 

silicat de sodiu; 
2. cleiul de dextrină care se prepară din dextrină cu apă sau dextrină tratată cu alcalii; 
3. clame şi clipsuri metalice care se închid prin presare sau răsucire. 

 Pentru îmbunătăţirea calităţii cleiurilor se pot adăuga plastifianţi (glicerol, etilenglicol. 

etc) sau substanţe care măresc vâscozitatea (gelatina). 

 

8.2.3. Metode de ambalare a cărnii în vederea refrigerării 

Există două tipuri de ambalare a cărnii şi preparatelor din carne pentru refrigerare şi anume: 
 Ambalarea de prezentare când se folosesc folii retractibile şi folii extensibile. Acest tip 

de ambalare se aplică cărnii proaspete, porţionate şi poate fi de două feluri: ambalare fără vidarea 
ambalajului şi ambalarea în vid. 
            Ambalarea de tip Skin. În acest caz se folosesc tăviţe-suport confecţionate din 

carton special sau din material plastic (polistiren şi policlorură de vinil). Pentru acoperire se 
folosesc folii retractactibile cu permeabilitate la gaze de 2000 cm

3
 O2/(m

3
 x 24h x bar) şi folii cu 

permeabilitate la vaporii de apă şi apă lichidă cât mai redusă. 
 Se impun următoarele cerinţe (figura 8.2) pentru aceste folii: să fie transparente pentru a 

da posibilitatea cumpărătorului să vadă produsul; să se sudeze bine pentru a se asigura 
securitatea microbiologică a produsului; să fie impermeabile la vaporii de apă pentru a se 
împiedica deshidratarea produsului; să fie suficient de permeabile la O2 (aer) pentru a se asigura 
formarea de MbO2: (oximioglobină); să fie igienice şi să nu degaje mirosuri străine; să asigure o 
productivitate ridicată procesului de ambalare permiţând şi automatizarea acestuia; să fie 
eficiente din punct de vedere economic; să fie retractibile. 
Ambalarea de tip Skin implică aşezarea produsului pe tăviţă, acoperirea cu folie termorctractihilâ 

şi întinderea acesteia pe produs cu un cadru de 

întindere, sudura foliei de tăviţă cu sau fără 

aspirarea aerului. 

 Durata de conservare a cărnii ambalate 

tip Skin este 8-10 zile, în funcţie de calitatea 

iniţială a cărnii, calitatea igienică a cărnii 

înainte de preambalare, condiţiile de depozitare 

a cărnii ambalate.  
   Pentru carnea refrigerată temperatura 

trebuie să fie între 0...2°C, umiditatea relativă 
80% şi durata de păstrare 8 zile. 
               Ambalarea in folii extensibile. 

Se utilizează pungi de PVC extensibil cu 

permeabilitate la 02  de 2000 cm
3
/(m

3
 x 24h x 

bar).  În aceste pungi carnea se introduce în 

bucăţi mari sau în stare porţionată. Avantajele 

sistemului sunt: costul mai redus al foliilor (cu 

5-15%); consum specific de folie mai redus (cu 

 

Ambalaj 

plastic 

Agrafă sau 

c l i p s  

Pat Poziţia 3 

Poziţia 2 

 
Fig. 8.3 Ambalarea cu punerea sub vid la 

presiune atmosferică 
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~ 10%); echipament simplu (masă şi aparat de termosudare acţionat manual). 
   Ambalarea de conservare. Acest gen de ambalare se poate realiza cu folii retractibile cu 

permeabilitate redusă la gaze (100-200 cm
3
O2/(m

3
 x 24h x bar) şi impermeabile la vapori de apă, 

dar şi cu folii neretractibile, cu permeabilitate foarte redusă la gaze (~ 10cm /(m
3
 x 24h x bar) şi 

impermeabile la vaporii de apă. 
Ambalarea sub vid . Are drept scop prelungirea duratei de conservare prin: evitarea 

contaminării cu microorganisme din mediul exterior; evitarea dezvoltării microorganismelor 
iniţiale; evitarea penetrării oxigenului, ferindu-se astfel produsul de oxidare; evitarea pierderilor 
de umiditate care ar conduce la deshidratarea produsului. Ambalarea sub vid se poate face în 
două moduri: cu punerea sub vid la presiune atmosferică; cu punere sub vid în incintă. 

Ambalarea cu punerea sub vid la presiune atmosferică, implică următoarele etape 
(figura 8.3): 
1. produsul este introdus în ambalajul plastic care se găseşte la presiune atmosferică; 

2. ambalajul cu produs este vidat; 

3. sub acţiunea presiunii atmosferice folia este "lipită" de produs şi are loc închiderea 

ambalajului (pungii) prin agrafare ; 

4. imersarea produsului ambalat în apă ia 85....90 C pentru câteva secunde sau trecere prin tunele 

de refracţie cu aer cald. 

 Ambalarea cu punere sub vid în incintă, prezentată în figura 8.4, are loc în următoarele 

etape: 

1.  produsul în ambalaj este introdus în incinta de vidare la presiune atmosferică pat; 

2. incinta se pune sub vid, în care caz, iniţial presiunea din incintă devine inferioară presiunii 

aerului din ambalaj pi, fapt care conduce în prima fază la o „dilatare" a ambalajului;  

3. la sfârşitul vidării incintei aerul din ambalaj este evacuat, folia se lipeşte relativ de produs şi 

are loc termosudarea ambalajului; 

4. introducerea aerului în incinta care revine la presiune atmosferică, ceea ce face ca folia să se 

„lipească" şi mai tare pe produs; 

5. scoaterea produsului din incintă şi reluarea ciclului. 

La acest gen de ambalare se utilizează atât folii retractibile cât şi neretractibile (complexe), 

impermeabile la vapori de apă. 

Metoda se pretează pentru: 

a) carne şi produse de carne în bucăţi: 

- carnea porţionată, şunca în bucăţi care se 

ambalează în pungi de format corespunzător ce 

se închid prin termosudare; 

- salamuri în bucăţi (prospături, semiafumate, 

salamuri crude) care se ambalează în pungi - 

membrane care se închid prin agrafare. 

Materialele de ambalare sunt foliile 

retractibile. 

b) preparate de carne feliate, în care caz se 

impun următoarele condiţii: 

- feliile să provină de la preparate de calitate, 

răcite la 2°C; 

- felierea să se facă la grosimi de 0,8 - 1,5 mm 

pentru salamul de iarnă, 0,2 mm pentru 

parizer, 2,0 - 2,5 mm pentru şuncă; 

 Dispozitiv termosudare (lipire) 

Ambalaj 
plastic 

Stuţ vidare deschis     
P o m p ă  v i d  î n  a c ţ i u n e  

Poziţia 2 

Incintă de 
v i d a r e  

î n c h i s ă  ş i  

v i d a r e  

t e r m i n a t ă  

Pompă vid 
o p r i t ă  

Poziţia 3 

Incintă de 
v i d a r e  p u s ă  

s u b  p r e s i u n e  

 

Dispozitiv 
termosudare 
în poziţia de 
lipire 

 
 
Fig. 8.4. Ambalarea sub vid în incintă 
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Ambalarea cărnii la presiune atmosferică se poate realiza folosind platouri celulozice 
şi din PVC sau polistiren expandat toate având capacitatea de a absorbi mai mult sau mai puţin 
sucul de carne. Exemplu: platourile din polistiren expandat sunt des folosite la ambalarea cărnii 
cu folii de acoperire din celofan lăcuit, sau caşerat cu polietilenă, folii de joasă densitate 
respectiv de înaltă presiune (cryovac XL). 

De asemenea se poate folosi folie termoretractibilă de tip PET/PE (poliester /polietilenă) 
sub denumire uzuală de strech. 

Ambalarea cărnii proaspete porţionate în ambalaje impermeabile la vapori de apă 
şi gaze in atmosferă de 02 şi C02, dă posibilitatea păstrării produsului la o temperatură de 
depozitare de 0-2°C timp de 14 zile. Utilizarea platourilor din PVC în care se dozează carnea 
având un capac tot din PVC aplicat prin termosudare sau în pungi din material complex pe bază 
de clorură de poliviniliden (poliester/polietilenă) în care se introduc platourile cu bucăţile de 
carne cântărite. 

Ambalarea în vid se poate realiza cu evacuarea aerului din ambalaj şi introducerea unui 
amestec de 02 şi CO2 cu posibilitatea de păstrare o perioadă mai îndelungată. 

 Ambalarea cărnii tăiate. Carnea tăiată se ambalează folosindu-se metoda prin maturare 
controlată. Pentru ambalare se foloseşte numai carne perfect prelucrată şi răcită timp de 36-72h. 
Acest procedeu se realizează în folii de ambalaj cryovac. Bucăţile de came provenite din diferite 
regiuni anatomice se pregătesc astfel încât la împărţirea lor în felii să nu rămână nici un deşeu. 
Bucăţile de came tăiate se cântăresc se introduc imediat în pungi cryovac, pungile se dezaerează 
şi se închid cu capac, iar ambalajul se contractă prin acţiunea de scurtă durată a căldurii. 
Bucăţile de carne astfel ambalate se introduc în cutii de carton sau în ambalaje special pregătite 
şi se depozitează 6-12 zile în camere frigorifice la temperatura de 0-2°C. Manipularea cărnii 
astfel ambalate este simplă deoarece pe ambalaj se indică totdeauna felul cărnii, data şi durata de 
păstrare. Înainte de ambalare carnea nu trebuie să aibă o temperatură mai mare de 2°C iar 
întregul proces de ambalare şi etichetare nu trebuie să depăşească 20 min. Temperatura 
încăperii în care se face ambalarea nu trebuie să depăşească 10-I2°C. Depozitarea înainte de 
punerea în vânzare trebuie efectuată la o temperatură de -10+1°C. Ambalarea cărnii proaspete 

porţionate se realizează în capsule suport confecţionate fie din hârtie rezistentă fie dintr-o 
folie rezistentă de material plastic (polistiren sau PVC). 
 Carnea se împachetează împreună cu capsula într-o folie contractibilă. Ambalarea î n  

capsule suport prezintă avantaje numai în cazul acelor produse care permit prezenţa oxigenului 

cu o presiune parţială mai ridicată. Prin ambalarea în capsule rămâne mult spaţiu gol care nu 

poate fi dezaerat ulterior. 
 De aceea procedeul se utilizează numai la carnea crudă folosindu-se o folie suficient de 

permeabilă pentru oxigen. Calitatea ambalării depinde de calitatea capsulelor care trebuie să 
prezinte proprietăţi absorbante pentru ca sucul care se eliberează să poată fi absorbit.  
 Pentru confecţionarea acestor capsule de absorbţie se utilizează fie un tip special de hârtie 

fie, polistiren spongios. Dintre materialele de acoperire cu un strat de vopsea anticondensare. 

Acest strat de vopsea cu caracter hidrofil împiedică conservarea umidităţii pe suprafaţa foliei, 

ambalajul pierzându-şi în felul acesta transparenţa. Durata de depozitare a cărnii proaspete 

porţionate, ambalate depinde în primul rând de calitatea cărnii (perioada care s-a scurs de tăierea 

animalului, starea igienică şi de temperatura din timpul depozitării produsului ambalat.  

Ambalarea în pungi din materiale complexe închise prin termosudare sau în pungi de polietilenă 

închise prin agrafare cât şi carnea ambalată în caserole se depozitează urmând traseul lanţului 

frigorific începând cu camerele de depozitare până la vitrinele de prezentare aflate în spaţiile 

pentru comercializare. Temperatura de depozitare pentru produsele refrigerate este cuprinsă între 

0-2
0
C. Transportul produselor ambalate până la desfacere şi la cumpărător se realizează în bune 

condiţii respectând lanţul frigorific. Comercializarea cărnii pe calităţi şi porţiuni anatomice se 

face în magazinele de specialitate prin expunerea în vitrine frigorifice aşezate cât mai estetic pe 

specialităţi. Aşezarea în vitrine se face în tăvi din material plastic sau inox, carnea fiind protejată 
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la suprafaţă prin acoperire cu o folie PE transparentă evitându-se astfel şi evaporarea excesivă a 

apei.  

 

8.3.  Cântărirea cărnii şi a produselor de carmangerie 
 Cântărirea cărnii şi a produselor de carmangerie se face cu scopul dozării cantităţilor de 

carne în funcţie de reţeta de fabricaţie sau de a ţine evidenţa stocurilor de produse depozitate.  

În funcţie de natura produselor cântărite, cântarele pot fi de dimensiuni mici şi cu valori 

măsurabile de ordinul kilogramelor sau balanţe (bascule) industriale de cântărit cu ajutorul 

cărora se pot măsura mase de ordinul sutelor sau miilor de kilograme. 

În figura 8.5 este prezentat un cântar electronic pentru carne.  Acesta poate măsura mase până la 

6 kg. Se recomandă pentru cântărirea cărnii şi a produselor de carmangerie cu masă mică.  Este 

robust, cu talerul din oţel inoxidabil, uşor de curăţat şi întreţinut.  

 În figura 8.6 este prezentată o balanţă industrială.  

 Basculele se montează numai de către personal autorizat în domeniu, după care se face 

verificarea şi marcarea corespunzătoare. 

 Bascula se montează pe sol, pe o suprafaţă plană, orizontală şi suficient de rigidă. Pentru 

cântărire, se aşază sarcina de cântărit pe platforma basculei şi se citeşte valoarea masei pe 

cadran, în dreptul indicatorului, după stabilizarea acestuia. 

Principalele date tehnice ale unor astfel de bascule sunt: 

 Limita maximă [kg]: 50, 100, 200, 500, 1000, 2000, 5000 

 Limita minimă [kg]: 2,5; 5; 10; 25; 50; 100; 250 

 Diviziune [kg]: 0,05; 0,1; 0,2; 0,5; 1; 2; 5 

 Dimensiuni platformă [m]: 0,5 x 0,5; 0,6 

x 0,8; 0,8 x 0,8; 0,8 x 1;2 x 1,5; 2,5 x 1,5 

Prin montajul lor corespunzător pe acestea se pot 

cântării sarcini transportate în cărucioare cu cuvă 

sau alte tipuri de mijloace de transport pe roţi. 

 
                                             Fig. 8.6 Basculă industrială 

 

 

8.4. Etichetarea produselor 
Eticheta produsului constituie un element obligatoriu în producţia şi în comerţul de 

alimente, fiind purtătoare de informaţii multiple, deosebit de necesare pentru producător, 

comerciant şi consumator precum şi pentru organele de control. Eticheta trebuie să conţină 

următoarele informaţii: 

 
Fig. 8.5 Cântar electronic pentru carne 
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 Denumirea produsului; 

 Simbolul sau marca fabricantului; 

 Clasa de calitate; 

 Cantitatea netă de produs aflată în ambalaj; 

 Data fabricaţiei; 

 Termenul de garanţie; 

 Condiţii de păstrare; 

 Constituenţii reţetei de fabricaţie; 

 Aditivii utilizaţi; 

 Valoare nutritivă; 

 Instrucţiuni de utilizare. 

Mesajul informaţional al etichetei în funcţie de modul de ambalare este variabil, însă 

anumite menţiuni sunt comune: felul (denumirea) produsului, denumirea, simbolul sau marca 

fabricantului, clasa de calitate, cantitatea netă de produs aflată în ambalajul respectiv, data 

fabricaţiei, termenul de garanţie (sau după caz termenul de valabilitate) sau data limită până la 

care produsul poate fi consumat, condiţiile de depozitare-păstrare, standardul de stat sau norma 

tehnică de calitate care reglementează calitatea şi alte aspecte tehnice ale produsului în cauză. Pe 

ambalajul de prezentare se consemnează, de asemenea, constituienţii reţetei de fabricaţie, aditivii 

utilizaţi (conform legislaţiei sanitare), potenţialul sau valoarea nutritivă, instrucţiunile de 

utilizare etc. 

 Imaginea artistică pe 

etichete trebuie să fie o 

reprezentare cât mai fidelă a 

produsului respectiv, spre a evita 

reacţia negativă de orice fel a 

consumatorului. O tendinţă nouă 

de mare utilitate practică cu  o 

eficientă economico-socială 

demonstrată în multe ţări, 

reprezintă imprimarea pe etichete 

a codului produsului  (din  cadrul 

clasificării  naţionale sau  

internaţionale), care permite 

implementarea informatizării şi 

cibernetizării proceselor micro- şi macroeconomice. 

 Referitor la etichetele din industria cărnii, acestea pot fi clasificate în  funcţie de produse 

şi, respectiv, gradul de ambalare a produselor din carne în următoarele tipuri: etichete pentru 

preparate din carne, etichete pentru salamuri crude-uscate, etichete pentru semiconserve şi 

conserve din carne şi etichete pentru semipreparate culinare. 
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Fig. 8.7 Cerinţe impuse ambalajelor 



206 

 

 

 

 

 

 

8.5.  Sistemul de codificare EAN (European Article Numbering) 
 

 În anii 70, s-au intensificat şi în ţările europene preocupările de uniformizare a sistemelor 

de clasificare şi codificare a mărfurilor, utilizate de întreprinderi. În Franţa, de exemplu, a fost 

dezvoltat sistemul Gencod, pentru identificarea produselor şi întreprinderilor, iar în Germania a 

perfecţionat sistemul naţional BAN-L de clasifcare şi codificare a produselor. 

 În anul 1974 reprezentanţi ai producătorilor şi distribuitorilor din 12 ţări europene au 

decis înfiinţarea unei comisii, care să analizeze posibilitatea introducerii unui sistem unitar de 

clasificare şi codificare a produselor la nivel european. Au fost examinate sistemele existente la 

acea dată (UPC şi BAN-L), elaborând un sistem de clasificare şi codificare, denumit Codul 

european al articolelor (European Article Numbering – EAN). Acest sistem a fost astfel 

conceput încât să fie compatibil cu UPC şi să includă şi sistemele folosite în Franşa şi Germania. 

 Sistemul EAN se bazează pe un cod cu 13 caractere numerice, cu următoarea 

semnificaţie: primele două reprezintă ţara de origine (de ex.; Belgia=4, Franţa=0-37, 

Germania=40-42, Japonia=49, Anglia=50, Ţările de Jos=87 etc.), cinci cifre identifică 

producătorul, cinci cifre produsul şi ultima este cifra de control. 

 Pentru coordonarea aplicării sistemului EAN, în anul 1977 a fost înfiinţată „Asociaţia 

europeană a codificării articolelor”, cuprinzând iniţial reprezentanţi ai producătorilor şi 

comercianţilor din: Austria, Belgia, Danemarca, Elveţia, Finlanda, Franţa, Germania, Italia, 

Marea Britanie, Norvegia, Olanda şi Suedia. Această asociaţie, denumită începând cu anul 1981 

„International Article Numbering Association EAN” urmăreşte respectarea unor principii de 

bază, în vederea asigurării compatibilităţii sistemelor naţionale de codificare a produselor. 

Utilizând un cod nesemnificativ, uşor de manipulat, sistemul EAN este deosebit de flexibile, cu 

capacitate mare de cuprindere (circa 10 miliarde de produse). Ţinând seama de acest avantaj, a 

fost preluat, într-o perioadă relativ scurtă, de un număr mare de ţări, nu numai din europa, dar şi 

de pe alte continente (Canada, Japonia, Australia, Noua Zeelandă etc.) perfecţionându-se 

continuu, în condiţiile modernizărilor rapide ale echipamentelor informatice (hardware) şi mai 

ales a progreselor realizate în domeniul 

software-ului.  

 Pentru rezolvarea eficientă a 

cerinţelor informatice proprii ale 

întreprinderilor comerciale, prin 

folosirea codului adaptat lecturii 

scanning, a fost implementat procedeul 

simbolizării interne, fără modificarea 

sistemului EAN. 

 În acest scop, printr-o convenţie 

internaţională, o parte din cifrele 

rezervate pentru codificarea ţărilor şi anume în intervalul 20-29, au fost atribuite unei anumite 

ţări sau regiuni geografice, pentru necesităţile interne ale întreprinderilor comerciale. Aceste 

cifre se utilizează pentru codificarea produselor proprii sau a celor necodificate de către 

producători. Lungimea totală a codului este, în acest caz de 8 cifre, existând, însă, posibilitatea 

adoptării unui cod semnificativ, corespunzător unei clasificări sistematice a mărfurilor 

respective. 

 Utilizarea sistemului EAN asigură o serie de avantaje, atât pentru producători, cât şi 

pentru comercianţi şi consumatori, prin facilitarea urmăririi şi gestionării rapide a produselor, pe 

întregul lanţ de distribuţie. 

 
Fig. 8.8 Sistemul de codificare cu bare de tip EAN 

http://3.bp.blogspot.com/-tLj0hQ7DPhU/TWJ5AspYLpI/AAAAAAAAAAQ/y0RMvv4-O2Y/s1600/EAN+13.JPG
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 Prin intermediul acestui sistem, producătorii se pot informa operativ în legătură cu 

modificările care apar în desfacerea produselor, ceea ce la asigură posibilitatea adaptării rapide la 

cerinţele pieţei (prin lărgirea sau restrângerea gamei sortimentale, retragerea produselor fără 

succes comercial etc.) 

 Pentru comercianţi, sistemul EAN asigură gestionarea mai eficientă a stocurilor, existând 

posibilitatea cunoaşterii, în orice moment, a situaţiei stocului pentru fiecare produs, care poate fi, 

astfel, reînnoit operativ. 

 În condiţiile utilizării caselor de marcat electronice, prevăzute cu dispozitiv de citire 

optică a codului cu bare EAN, se elimină dezavantajele sistemului clasic de marcare, asigurându-

se înregistrarea operativă, fără erori, a datelor referitoare la produsele vândute. 

 Se poate realiza comanda automată a produselor, printr-un calculator interconectat cu cel 

al furnizorului. Pot fi de asemenea, mai bine urmărite rezultatele acţiunilor promoţionale. 

 Pentru client, utilizarea sistemului EAN reduce foarte mult timpul de aşteptare la casele 

de marcat. Prin citirea automată a codurilor el obţine un bon, pe care sunt trecute în mod clar 

denumirea exactă şi preţul pentru fiecare produs achiziţionat, fiind exclusă posibilitatea apariţiei 

unor erori (dacă s-a asigurat tipărirea corectă a codului). 
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9. APLICAREA NORMELOR DE SĂNĂTATE ŞI SECURITATE ÎN 

MUNCĂ 

 

9.1. Legislaţia privind sănătatea şi securitatea muncii în România 
 Sănătatea si securitatea muncii din ţara noastră constituie o problema de stat, 

reglementată prin legi şi hotărâri ale guvernului cu caracter republican, departamental 

(cuprinzând atât prevederi generale cât şi  specifice, pe activităţi) şi prevederi proprii 

(cuprinzând instrucţiuni proprii de sănătate si securitate a muncii, potrivit condiţiilor specifice 

din întreprinderi sau din secţii).  

 Principalele acte normative care reglementează aceste aspecte sunt următoarele: 

 Legea nr. 319 din 14.07.2006, publicată în Monitorul Oficial, Partea I nr. 646 din 

26.07.2006, cu intrare în vigoare din data de 01.10.2006 şi care se referă la securitatea şi 

sănătatea în muncă din România; 

 Această lege este completată cu o serie de acte normative care reglementează aspecte 

privind siguranţa muncii specifice activităţii de măcelar. Toate aceste documente sunt emise sub 

forma Hotărârilor de Guvern (HG). Dintre acestea cele mai importante sunt:  

 HG 1425/2006, actualizată în anul 2010 care reprezintă o Normă metodologică de 

aplicare a prevederilor Legii 319/2006; 

 HG 1048/2006 care prevede utilizarea de către lucrători a echipamentelor pentru igienă şi 

protecţie la locul de muncă; 

 HG 1051/2006 care reglementează manipularea manuala a maselor care prezintă riscuri 

pt. lucrători, in special afecţiuni dorsolombare 

 HG 1091/2006 se referă la  cerinţe minime de securitate şi sănătate specifice locului de 

muncă; 

 HG 1092/2006 reglementează protecţia lucrătorilor împotriva riscurilor legate de 

expunerea la agenţi biologici în muncă; 

 HG 1146/2006 prevede utilizarea echipamentelor de muncă.  

 Aceste documente stabilesc principii generale referitoare la prevenirea riscurilor 

profesionale, protecţia sănătăţii şi securitatea lucrătorilor, eliminarea factorilor de risc şi 

accidentare, informarea, consultarea, participarea echilibrată potrivit legii, instruirea lucrătorilor 

şi a reprezentanţilor lor, precum şi direcţiile generale pentru implementarea acestor principii. 

 Totodată convenţiile internaţionale şi contractele bilaterale încheiate de persoane juridice 

române cu parteneri străini, în vederea efectuării de lucrări cu personal român pe teritoriul altor 

ţări, vor cuprinde clauze privind securitatea şi sănătatea în muncă. 

 Legea defineşte şi următoarea  listă de termeni specifici: 

a) lucrător - persoană angajată de către un angajator, potrivit legii, inclusiv studenţii, elevii în 

perioada efectuării stagiului de practică, precum şi ucenicii şi alţi participanţi la procesul de 

muncă, cu excepţia persoanelor care prestează activităţi casnice; 

b) angajator - persoană fizică sau juridică ce se află în raporturi de muncă ori de serviciu cu 

lucrătorul respectiv şi care are responsabilitatea întreprinderii şi/sau unităţii; 

c) alţi participanţi la procesul de muncă - persoane aflate în întreprindere şi/sau unitate, cu 

permisiunea angajatorului, în perioada de verificare prealabilă a aptitudinilor profesionale în 

vederea angajării, persoane care prestează activităţi în folosul comunităţii sau activităţi în regim 

de voluntariat, precum şi şomeri pe durata participării la o formă de pregătire profesională şi 
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persoane care nu au contract individual de muncă încheiat în formă scrisă şi pentru care se poate 

face dovada prevederilor contractuale şi a prestaţiilor efectuate prin orice alt mijloc de probă; 

d) reprezentant al lucrătorilor cu răspunderi specifice în domeniul securităţii şi sănătăţii 

lucrătorilor - persoană aleasă, selectată sau desemnată de lucrători, în conformitate cu 

prevederile legale, să îi reprezinte pe aceştia în ceea ce priveşte problemele referitoare la 

protecţia securităţii şi sănătăţii lucrătorilor în muncă; 

e)prevenire - ansamblul de dispoziţii sau măsuri luate ori prevăzute în toate etapele procesului 

de muncă, în scopul evitării sau diminuării riscurilor profesionale; 

f) eveniment - accidentul care a antrenat decesul sau vătămări ale organismului, produs în 

timpul procesului de muncă ori în îndeplinirea îndatoririlor de serviciu, situaţia de persoană dată 

dispărută sau accidentul de traseu ori de circulaţie, în condiţiile în care au fost implicate persoane 

angajate, incidentul periculos, precum şi cazul susceptibil de boală profesională sau legată de 

profesiune; 

g)accident de muncă - vătămarea violentă a organismului, precum şi intoxicaţia acută 

profesională, care au loc în timpul procesului de muncă sau în îndeplinirea îndatoririlor de 

serviciu şi care provoacă incapacitate temporară de muncă de cel puţin 3 zile calendaristice, 

invaliditate ori deces; 

h) boală profesională - afecţiunea care se produce ca urmare a exercitării unei meserii sau 

profesii, 

cauzată de agenţi nocivi fizici, chimici ori biologici caracteristici locului de muncă, precum şi de 

suprasolicitarea diferitelor organe sau sisteme ale organismului, în procesul de muncă; 

i) echipament de muncă - orice maşină, aparat, unealtă sau instalaţie folosită în muncă; 

j) echipament individual de protecţie - orice echipament destinat a fi purtat sau mânuit de un 

lucrător pentru a-l proteja împotriva unuia ori mai multor riscuri care ar putea să îi pună în 

pericol securitatea şi sănătatea la locul de muncă, precum şi orice supliment sau accesoriu 

proiectat pentru a îndeplini acest obiectiv; 

k) loc de muncă - locul destinat să cuprindă posturi de lucru, situat în clădirile întreprinderii 

şi/sau unităţii, inclusiv orice alt loc din aria întreprinderii şi/sau unităţii la care lucrătorul are 

acces în cadrul desfăşurării activităţii; 

l) pericol grav şi iminent de accidentare - situaţia concretă, reală şi actuală căreia îi lipseşte 

doar prilejul declanşator pentru a produce un accident în orice moment; 

m) stagiu de practică - instruirea cu caracter aplicativ, specifică meseriei sau specialităţii în 

care se pregătesc elevii, studenţii, ucenicii, precum şi şomerii în perioada de reconversie 

profesională; 

n) securitate şi sănătate în muncă - ansamblul de activităţi instituţionalizate având ca scop 

asigurarea celor mai bune condiţii în desfăşurarea procesului de muncă, apărarea vieţii, 

integrităţii fizice şi psihice, sănătăţii lucrătorilor şi a altor persoane participante la procesul de 

muncă; 

o) incident periculos - evenimentul identificabil, cum ar fi explozia, incendiul, avaria, 

accidentul tehnic, emisiile majore de noxe, rezultat din disfuncţionalitatea unei activităţi sau a 

unui echipament de muncă sau/şi din comportamentul neadecvat al factorului uman care nu a 

afectat lucrătorii, dar ar fi fost posibil să aibă asemenea urmări şi/sau a cauzat ori ar fi fost 

posibil să producă pagube materiale; 

p) servicii externe - persoane juridice sau fizice din afara întreprinderii/unităţii, abilitate să 

presteze servicii de protecţie şi prevenire în domeniul securităţii şi sănătăţii în muncă, conform 

legii; 



210 

 

 

 

 

 

 

q) accident uşor - eveniment care are drept consecinţă leziuni superficiale care necesită numai 

acordarea primelor îngrijiri medicale şi a antrenat incapacitate de muncă cu o durată mai mică de 

3 zile; 

r) boală legată de profesiune - boala cu determinare multifactorială, la care unii factori 

determinanţi sunt de natură profesională. 

 

9.2. Norme de protecţie a  muncii specifice unităţilor din industria 

cărnii 
 

9.2.1. Generalităţi 

Normele de protecţie a muncii au ca scop să îmbunătăţească condiţiile de muncă şi să 

înlăture cauzele care pot provoca accidente de muncă şi îmbolnăviri profesionale ce pun în 

pericol viaţa şi sănătatea oamenilor în procesul de producţie. 

Măsurile de îmbunătăţire a condiţiilor de muncă şi de înlăturare a cauzelor accidentelor şi 

a îmbolnăvirilor profesionale se realizează prin aplicarea corectă şi continuă a procedeelor 

tehnice moderne, folosirea rezultatelor cercetărilor ştiinţifice, cât şi prin managementul 

corespunzător. 

În conformitate cu prevederile legale, obligaţia şi răspunderea pentru îndeplinirea 

măsurilor de protecţie a muncii revin, la nivelul întreprinderii conducătorului acesteia, iar pe 

compartimente fiecărui şef de secţie, sector sau atelier, precum şi altor salariaţi potrivit 

atribuţiilor pe care le au în organizarea, conducerea şi controlul procesului de muncă. 

Întregul personal muncitor din întreprindere are obligaţia de a cunoaşte temeinic normele 

de protecţie a muncii şi a le respecta întocmai. Din acest motiv, încă de la angajare, muncitorii 

sunt supuşi unui instructaj introductiv general, instructajului la locul de muncă, precum şi 

instructajului specific, periodic (lunar), după care se face şi o examinare asupra modului cum au 

fost însuşite noţiunile predate de către cei abilitaţi. Instructajul este completat cu demonstraţii 

practice de lucru la maşinile şi instalaţiile respective, insistându-se asupra pericolelor care pot 

exista în cazul nerespectării prevederilor normelor de tehnică a securităţii muncii.  

Instructajul de protecţie a muncii este consemnat în fişa de instructaj tip care este 

semnată atât de cel care a făcut instructajul, cât şi de cel instruit. 

Conducătorii proceselor de muncă, maiştrii, tehnicienii, conducătorii de echipe şi toţi cei 

care, potrivit atribuţiilor pe care le au, conduc, organizează şi controlează producţia, au obligaţia 

să urmărească şi să verifice starea utilajelor şi a locurilor de muncă din sectorul lor şi să verifice 

periodic în ce măsură sunt însuşite, aplicate si respectate normele de tehnica securităţii muncii de 

către toţi muncitorii pe care-i conduc. Ei au, de asemenea, obligaţia de a controla zilnic şi la 

începerea operaţiilor tehnologice sau lucrărilor fiecare loc de muncă şi să ia măsurile 

corespunzătoare pentru a asigura eliminarea sau prevenirea pericolelor de accidente. 

Normele de protecţie a muncii specifice abatoarelor cuprind măsuri menite, să 

preîntâmpine   producerea   accidentelor   şi   a   îmbolnăvirilor. 

Se ştie că orice accident se produce numai din cauza manevrării greşite a utilajelor, a 

sculelor de care se serveşte muncitorul în procesul de producţie sau din cauza nerespectării 

disciplinei tehnologice şi a altor reguli tehnice cu caracter general. 

Nerespectarea sarcinilor ce revin pe linia tehnicii securităţii muncii şi protecţiei muncii se 

sancţionează conform legilor în vigoare. 



211 

 

 

 

 

 

 

Pregătirea personalului în vederea eliminării pericolelor unor accidente sau îmbolnăviri 

trebuie să aibă în vedere următoarele elemente: 

1. Scopul 

 Scopul instrucţiunii constă în eliminarea sau diminuarea pericolelor de accidentare sau 

îmbolnăviri profesionale posibile în cadrul acestor activităţi; 

2. Domeniul de aplicare 

 Se aplica persoanelor juridice precum si persoanelor fizice care desfăşoară activităţi în 

industria cărnii şi a produselor din carne, indiferent de forma de proprietate asupra capitalului 

social si de modul de organizare a acestora; 

3. Conexiuni cu alte instrucţiuni proprii 

 La executarea lucrărilor din industria cărnii şi a produselor din carne se vor respecta toate 

standardele in vigoare referitoare la calitatea si tehnologia de execuţie, precum şi instrucţiuni 

proprii de securitate şi sănătate pentru fiecare loc de muncă; 

4.        Revizuirea instrucţiunii proprii   

 Revizuirea se va face periodic şi ori de câte ori este necesar, ca urmare a schimbărilor de 

natura legislativă, tehnică survenite la nivel naţional sau al societăţii comerciale; 

5. Selecţia personalului în vederea încadrării şi repartizării pe locuri de 

                         muncă 

 Se angajează numai persoane care au vârsta peste 18 ani, care au calificarea necesară, 

cunosc procedeele de lucru, aparatura şi instalaţiile meseriei pe care o practică şi au fost instruite 

din punct de vedere al securităţii şi sănătăţii în muncă; 

6. Repartizarea lucrătorilor la locurile de muncă se efectuează numai după: 

- calificarea pe care o au pentru lucrările ce li se încredinţează; 

- modul cum şi-au însuşit noţiunile corespunzătoare acestor lucrări; 

  -    aptitudinea, experienţa, capacitatea fizică şi neuro – psihică. 

7. Controlul medical la angajare si cel periodic periodic 

Personalul poate fi încadrat numai după efectuarea examenului medical în vederea 

orientării şi angajării şi care să ateste că este apt pentru munca pe care o va presta; 

Personalul va face un control medical periodic în funcţie de specificul activităţii şi 

condiţiile în care se desfăşoară. 

         8. Instruirea personalului 

 Organizarea şi desfăşurarea activităţii de instruire a lucrătorilor în domeniul securităţii si 

sănătăţii în muncă se vor realiza conform Legii 319/2006 si a HG. 1425/2006.  

9. Dotarea personalului cu echipament individual de protecţie 

 Stabilirea echipamentului individual de protecţie se face pe baza analizei şi cumulării 

factorilor de risc la care este expus lucrătorul (executantul) în timpul îndeplinirii sarcinii de 

muncă. Echipamentul individual de protecţie achiziţionat va corespunde legislaţiei in vigoare. 

10. Organizarea locului de muncă 

 Activitatea în industria cărnii şi a produselor din carne este permisă numai dacă locurile 

de muncă au fost organizate , amenajate şi dotate corespunzător astfel încât să prevină 

accidentele şi bolile profesionale. 

Lucrările din industria cărnii şi a produselor din carne se vor face în hale şi încăperi amenajate, 

dotate cu utilaje, instalaţii şi dispozitive adecvate. 

 Căile de acces din secţiile de producţie vor fi întreţinute în stare buna şi vor fi prevăzute 

cu marcaje şi indicatoare standardizate. 
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 Instalaţiile de ventilaţie vor fi în bună stare, urmărindu-se funcţionarea lor în permanenţă 

la parametri proiectaţi. 

 Se va asigura afişarea instrucţiunilor tehnice şi de exploatare a utilajelor şi instalaţiilor. 

Utilajele vor fi bine fixate , legate la pământ, dotate cu dispozitive de protecţie în bunăstare. 

 Sunt interzise improvizaţiile de orice natură, precum şi menţinerea în funcţiune a 

maşinilor, instalaţiilor şi aparatelor care prezintă defecţiuni accidentale sau care nu sunt 

prevăzute cu toate dispozitivele de protecţie necesare asigurării securităţii si sănătăţii în muncă. 

 Pârghiile, manetele de comandă, butoanele de pornire şi oprire vor fi astfel amplasate, 

încât să fie vizibile de la locul de muncă şi să fie posibilă manevrarea lor comoda, fără 

deplasarea lucrătorului de la locul de muncă. 

Înainte de terminarea lucrului se va face ordine, curăţenie, spălarea şi degresarea 

maşinilor, igienizarea locului de muncă. 

Este interzisă orice modificare a procesului tehnologic şi a instrucţiunilor de lucru fără 

avizul proiectantului. 

Conducătorul locului de muncă va asigura îndrumarea, controlul şi disciplina in timpul 

lucrului. 

Dintre cele mai importante măsuri cu caracter general de prevenire a producerii 

accidentelor amintim: 

 În zona de recepţie-parcare animale, pe culoarele de aducţiune, la locurile de aşteptare 

înainte de tăiere şi în timpul asomării, normele de protecţie a muncii cuprind prevederi şi măsuri 

legate de transportul, încărcarea, descărcarea şi conducerea liniştită a animalelor. 

Astfel, bovinele trebuie introduse legate în sala de tăiere, iar bivolii şi taurii legaţi cu belciuge de 

nas; 

 Asomarea bovinelor se va face numai după legarea acestora şi cu belciugele fixate în 

paviment sau după introducerea lor în boxele de asomare. Executarea asomării se va face 

exclusiv de personalul instruit special, iar în cazul asomării electrice, numai după verificarea 

instalaţiei şi cu respectarea normelor de protecţie special prevăzute. 

În cazul asomării electrice sunt interzise improvizaţiile la instalaţiile de asomare (fire 

neizolate şi neintroduse în tuburi de protecţie, aparataje defecte sau incomplete, etc.), iar 

asomarea se va face numai după introducerea animalului în boxa de asomare pentru a i se limita 

spaţiul de mişcare. În timpul executării asomării electrice nu este permisă atingerea animalului 

de către asomator sau alte persoane. 

De asemenea asomarea electrică trebuie efectuată respectând prevederile din cartea tehnică a 

aparatului de asomare; 

 Înjunghierea şi sângerarea se vor executa numai după ce se constată că asomarea a fost 

realizată, şi după întreruperea contactului dintre instalaţia de asomare electrică şi animal. 

                   În acest caz platforma, mânerul cuţitul şi mâinile operatorului trebuie menţinute în 

permanenţă curate, motiv pentru care lângă platforma unde are loc înjunghierea şi sângerarea se 

va monta chiuveta cu apă rece şi caldă. 

 Toate operaţiile, executate cu ajutorul cuţitelor sau al altor unelte sau dispozitive ascuţite 

se vor executa de către personal calificat în acest scop şi numai cu unelte corespunzătoare şi 

dispozitive de protecţie speciale prevăzute pentru, executarea operaţiilor respective. Ascuţirea 

uneltelor se va face numai de personal special desemnat în acest scop; 

 Operaţiile de: jupuire, opărire, depilare şi altele, care se fac cu utilaj tehnologic specific 

tăierii şi prelucrării carcaselor în abatoare, se vor executa numai de personalul prevăzut a lucra la 

instalaţiile respective şi numai după o prealabilă verificare a dispozitivelor de protecţie ale 
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instalaţiei, utilajele şi instalaţiile acţionate electric vor fi verificate înaintea începerii lucrului de 

către personalul calificat din serviciul mecanic; 

 Amplasarea dispozitivului de jupuit se va face într-un loc special amenajat pentru 

evitatea accidentării muncitorilor din apropiere şi este interzisă utilizarea dispozitivelor de jupuit 

semimecanice improvizate care pot produce accidente. În cazul depilării porcinelor, înainte de 

începerea lucrului maşinile vor fi verificate tehnic, urmând ca apoi să fie puse în funcţiune de 

către personal instruit special pentru acest loc de muncă. 

 Operaţiile în care este utilizată apa fierbinte sau aburul se vor executa cu atenţie sporită, 

respectând strict prevederile de tehnică a securităţii muncii şi folosind numai robinete în bună 

stare de funcţionare. 

 Prelucrarea carcasei începând cu operaţia de eviscerare trebuie făcută cu mare atenţie 

pentru înlăturarea accidentărilor prin tăiere, datorate mânuirii greşite a cuţitelor. În acest scop 

personalul trebuie să poarte mănuşi de protecţie din ţesătură metalică. 

 Despicarea carcaselor în jumătăţi sau sferturi, tăierea coarnelor si despicarea capetelor se 

vor face  numai cu utilajul verificat din punct de vedere tehnic, care să permită respectarea strictă 

a măsurilor de tehnica securităţii muncii. 

 Fierăstraiele mecanice sau electrice trebuie prevăzute cu apărători de protecţie împotriva 

eventualelor aşchii de os ce ar putea sări în timpul executării operaţiilor de despicare. Pe 

platforma electroizolantă se va sigura curăţenia la locul de muncă, prin înlăturarea grăsimilor şi a 

oricăror alte obiecte pentru evitarea alunecărilor sau împiedicărilor. Dacă operaţia de despicare 

se efectuează cu ajutorul bardelor, acestea trebuie verificate înainte de utilizare pentru a vedea 

dacă sunt bine fixate în coadă şi vor fi folosite numai cu mâinile curate pentru a nu aluneca; 

 Ridicarea, coborârea şi transportul carcaselor pe liniile de transport suspendate  se face 

de muncitori special instruiţi şi cu luarea tuturor măsurilor de evitare accidentelor specifice 

folosirii mijloace. 

 Înainte de începerea operaţiilor de curăţare, fasonare, detaşare a organelor etc., personalul 

trebuie să controleze starea de fixare a carcaselor, iar în cazul în care acestea nu au fost fixate 

regulamentar, să intervină pentru remediere. La agăţarea slăninii sau a organelor în cârligele 

transportoarelor, trebuie avut grijă ca operaţia să se efectueze fără a avea cuţitul în mână, acesta 

trebuind să fie introdus în teacă. 

 Alegerea materiei prime, curăţarea şi fasonarea se vor face pe mese de lucru prevăzute cu 

plăci de faianţă, mozaic sau îmbrăcate tablă inoxidabilă. Rama mesei pe lăţimea de 30 cm va fi 

confecţionată din scândură de fag sau din materiale plastice şi va fi menţinută într-o perfectă 

stare de curăţenie; 

 În sălile de tăiere sau în alte locuri unde, prin natura şi specificul muncii, pavimentul, 

platformele de lucru, scările de acces etc. sunt ude sau conţin impurităţi de natură organică 

(sânge, grăsimi), trebuie luate măsuri speciale de curăţare şi degresare a porţiunilor alunecoase.  

 

9.2.2. Norme de protecţie a muncii specifice prelucrării carcaselor 

Pentru toate operaţiile care necesită întrebuinţarea cuţitelor se vor utiliza numai cele bine 

ascuţite, cu lama perfect fixată în mâner. 

Ascuţirea cuţitelor la polizor se va face numai de salariatul desemnat în acest scop. 

 Pentru a evita accidentele, jupuirea mecanică a animalelor trebuie urmărită de către 

salariatul respectiv din partea laterală a dispozitivului. Legarea pielii animalului cu lanţul 

jupuitorului se va face cu atenţie, pentru a nu scăpa în timpul funcţionării dispozitivului. 
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Amplasarea dispozitivului de jupuit se face într-un loc special amenajat, pentru a evita 

accidentarea salariaţilor aflaţi în apropiere. Nu se permite utilizarea dispozitivelor de jupuit 

semimecanice improvizate care, prin natura funcţionării lor, pot produce accidente. 

Este interzis ca tăişul cuţitului să fie îndreptat către salariat. 

Cuptoarele speciale de pârlire a porcilor vor fi acţionate numai de salariatul instruit 

special. Este interzisă intervenţia în interiorul cuptorului sau la angrenaje în timpul funcţionării. 

La cuptorul de pârlit căpăţâni de porci, arderea se realizează prin utilizarea gazelor 

naturale. 

În jurul cazanelor de opărit porci, trebuie să fie prevăzute, în părţile laterale, balustrade 

de sprijin distanţate de marginea cazanului la 10-15 cm. Pentru golirea apei şi îndepărtarea 

nămolului colectat în procesul de producţie, cazanele vor fi prevăzute cu sifon şi decantor. 

Pentru uşurarea efortului fizic şi evitarea accidentărilor prin opărire, în interiorul 

cazanelor trebuie instalate dispozitive mecanice, acţionate din afară pentru evacuarea porcilor 

din apa fierbinte. Operaţiunea de curăţare a bazinelor se face numai sub supravegherea 

conducătorului locului de muncă. 

Maşinile de depilat precum şi cele de curăţare a scrumului vor fi supravegheate de către 

salariaţi instruiţi special pentru acest loc de muncă. Înainte de începerea lucrului cu aceste maşini 

se va face în mod obligatoriu o verificare tehnică după care se pun în funcţiune. În depilator se 

va introduce un singur animal. Muncitorii care lucrează la aceste maşini nu vor staţiona în 

apropierea furcilor pe durata evacuării animalului din cazanul de opărit.  

Operaţia de eviscerare trebuie făcută cu mare atenţie pentru înlăturarea accidentărilor prin 

tăiere, datorate mânuirii greşite a cuţitului. 

Salariaţii vor purta pe mâini mănuşi de protecţie din ţesătură metalică. 
Benzile rulante transportoare vor fi acţionate şi supravegheate numai de personal 

calificat. Ele vor fi curăţate şi spălate continuu pentru prevenirea alunecării. 
Transportoarele cu bandă vor fi exploatate şi întreţinute conform normelor in vigoare 

pentru activităţile de exploatare şi întreţinere a transportoarelor cu bandă. 

Despicarea carcasei în jumătăţi se va face cu ajutorul ferăstraielor mecanice (electrice) 

prevăzute cu apărători de protecţie împotriva eventualelor aşchii de os care ar putea să se 

desprindă în timpul executării operaţiilor de despicare. 

Salariaţii care lucrează cu ferăstrăul electric trebuie să poarte mănuşi şi galoşi 

electroizolanţi. Acţionarea fierăstraielor electrice trebuie făcută numai de pe platforme 

electroizolante. 

Echipamentul electroizolant (mănuşi şi galoşi) va fi bine întreţinut şi folosit numai la 

efectuarea operaţiilor de despicare a carcaselor, fiind strict interzisă utilizarea mănuşilor şi 

galoşilor înţepaţi, sparţi sau uzi în interior. 

Se interzice stropirea cu apă (în timpul acţiunii de curăţenie) a salariatului ce efectuează operaţia 

de despicare a carcaselor. 

Se va asigura curăţenia la locul de muncă prin înlăturarea grăsimilor şi a oricăror obiecte 

de platforme, în scopul evitării de alunecări, împiedicări etc. Nu se admite folosirea sării pe 

platforme electroizolantă. 

Folosirea fierăstrăului se face de către salariatul bine instruit care va respecta următoarele 

măsuri: 
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a) punerea în mişcare a pânzei fierăstrăului se face numai după ce va fi verificată 

instalaţia electrică; în timpul funcţionării fierăstrăului nu se admite staţionarea persoanelor 

străine în spatele carcasei; 

b) după executarea operaţiilor de despicare, se va decupla în mod obligatoriu aparatul de 

la reţeaua electrică. 

In cazul în care fierăstraiele electrice sunt prevăzute şi cu contragreutăţi, se vor asigura 

apărători de protecţie pe toată lungimea cursei efectuate de contragreutate. După terminarea 

lucrului, aparatul va fi deconectat de la reţeaua de alimentare cu energie electrică. 

Cablurile electrice de alimentare, care acţionează ferăstraiele electrice, vor fi suspendate 

de partea superioară a halei de lucru. Este interzisă plasarea cablurilor pe jos peste grinzile 

metalice fără a se lua măsuri speciale de izolare şi de protejare. 

Pentru salariaţii care lucrează la înălţime se vor amenaja podine cu parapet şi trepte 

nederapante. Aceste podine vor avea grilaj de protecţie de jur împrejur. 

La operaţia de îndepărtare a coarnelor, cu ajutorul mijloacelor mecanice sau cu barda, se 

va lucra cu atenţie pentru evitarea accidentelor prin lovire, desprinderea lamei de la bardă etc. 

La ghilotina pentru despicat capete de porc şi bovină, înainte de începerea lucrului, 

mecanicul de serviciu va controla următoarele: 

a ) fixarea cuţitelor pe suport; 

b ) gresarea sistemului de transmisie bielă-manivelă; 

  c ) la pornire maşina trebuie să funcţioneze câteva minute în gol. În cazul în care se aud 

zgomote anormale sau se constată defecţiuni în funcţionarea ghilotinei, se opreşte pentru 

remedierea defecţiunii respective: 

d)  salariaţii care exploatează acest utilaj vor fi special instruiţi de către conducătorul 

locului de muncă; 

e) nu se va lucra fără apărătoare de protecţie la cuţit sau la grupul electromotor-reductor; 

f) în timpul secţionării, căpăţâna va fi prinsă între două ghidaje şi ţinută numai 

lateral cu ambele mâini. Este strict interzisă poziţionarea mâinilor în raza de acţiune a 

cuţitului; 

  g) nu este permisă spălarea cu jet de apă a instalaţiei electrice şi a grupului 

electromotor-reductor; 

   h) pornirea sau oprirea maşinii se va face numai prin butoane de comandă 

acţionate cu ambele mâini. 

O atenţie deosebită se va acorda instalaţiilor de gaz metan. Atunci când se percepe 

mirosul specific al gazului sau când arderea se face în mod neobişnuit, se închid robinetele de 

admisie, se sting toate focurile şi nu se admite aprinderea brichetelor, lămpilor de petrol, 

ţigărilor, manipularea întrerupătorului de lumină etc.; trebuie să se deschidă imediat uşile şi 

ferestrele pentru aerisire. 
 La aprinderea arzătoarelor de gaze sau combustibil lichid, poziţia salariului care execută 

operaţia trebuie să fie laterală faţă de axa focarului. Pentru a se face aprinderea de la distanţă, se 

va folosi o tijă. 

 Transportoarele aeriene cât şi celelalte mijloace de transport cu sau fără încărcătură din 

interiorul secţiilor de producţie, vor fi manipulate de salariaţi special instruiţi. 

Este interzisă încărcarea cu carne a transportoarelor şi liniilor aeriene, peste capacitatea 

specifică. 
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Este interzisă forţarea laterală a transportoarelor în dreptul macazurilor precum şi pe 

parcursul liniei aeriene. 

La blocarea  transportoarelor pe liniile aeriene se va solicita mecanicul de serviciu, care 

va executa deblocarea lor. Este interzisă deblocarea de către alte persoane sau deblocarea prin 

izbire sau lovire cu un transportor în celălalt. 

Înainte de punerea în exploatare a conveierelor care au fost supuse unei reparaţii capitale 

sau a celor nou montate, organele lor de tracţiune şi dispozitivele de susţinere vor fi încercate la 

o sarcină dublă timp de 15 minute. 

În timpul exploatării, lanţurile, plăcile, rolele, dispozitivele de prindere, balansierele etc. 

vor fi revizuite cel puţin de două ori pe lună, iar în cazul când se constată fisuri sau alte defecte, 

vor fi înlocuite cu altele noi. 

Este interzisă amenajarea de treceri pentru muncitori pe sub greutăţile de întindere sau în 

apropierea lor. Se vor asigura apărători de protecţie pe toată lungimea cursei efectuate de 

contragreutate. 

Este strict interzisă supraîncărcarea liniilor aeriene de staţionare cu carcasele ce se 

prelucrează. Se vor respecta prescripţiile tehnice I.S.C.I.R. in vigoare pentru încărcarea acestora. 

La operaţiile ce se execută cu cuţitul (detaşarea slăninii, a capului, a urechilor etc.). se va 

lucra cu atenţie, iar la agăţarea slăninii pe cârlig se va ţine seama ca orificiul să fie la o distanţă 

de 10-15 cm de capăt şi într-o zonă rezistentă, pentru a se evita accidentările prin căderea de pe 

cârlig. În caz de înfundare, transportorul trebuie oprit pentru remediere. 

 La terminarea lucrării fiecare salariat trebuie să facă ordine şi curăţenie la locul său de 

muncă; în caz că se lucrează în schimburi, trebuie să informeze, pe cel căruia îi predă locul de 

muncă , despre starea instalaţiei transportorului. 

 Transportorul trebuie să fie prevăzut cu un sistem de blocare pentru a n u  porni 

necomandat sau pentru blocarea lui în timp ce se efectuează diferite lucrări. 

Se interzice agăţarea slăninii sau a organelor având în mână cuţitul; acesta va fi introdus 

în teacă. 

Pentru evitarea accidentării cu cuţitul, la operaţiile de curăţare, fasonare, detaşare a 

organelor etc, ce se execută la carcasele de bovine, porcine şi ovine, se va lucra cu atenţie. 

Înainte de începerea operaţiilor de mai sus se va controla de către salariatul 

respectiv dacă amplasarea carcaselor este regulamentară. În caz contrar, va executa el însuşi în 

mod corect această operaţie.  

Pe durata deplasării transportoarelor cu carne, salariatul îşi va îndrepta privirea, 

permanent, în sensul deplasării pentru a evita lovirea altor salariaţi sau a altor transportoare în 

staţionare. 

Deplasarea transportoarelor libere (goale) pe liniile aeriene se va face prin împingere 

înainte, salariatul fiind orientat cu faţa în sensul deplasării. 

Conducătorii locurilor de muncă vor supraveghea ca salariaţii să respecte regulile de lucru 

la manipularea cărnii, iar greutăţile ce se ridică sau se transportă să n u  depăşească prevederile 

normelor generale de protecţie a muncii. 

La deplasarea transportoarelor se va respecta distanţa de minimum 1 m între două 

transportoare, pentru a se evita ciocnirile şi lovirile acestora. 

In timpul staţionării transportoarelor sau benelor cu carne se va respecta sarcina maximă 

admisă pentru liniile aeriene. Acestea trebuie să fie afişate la loc vizibil cu indicarea precisă a 

numărului de carcase admise pe metrul liniar de linie.  
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La fixarea capetelor de cablu se pot utiliza şi cleme tip 'măsele' care trebuie să fie în 

număr de cel puţin trei, strânse cu şuruburi şi asigurate cu piuliţe; strângerea piuliţelor trebuie 

verificată zilnic. 

La exploatarea troliilor şi scripeţilor se vor respecta întocmai prescripţiile tehnice pentru 

exploatarea şi controlul mecanismelor de ridicat şi a dispozitivelor auxiliare I.S.C.I.R., aflate în 

vigoare. 

 

9.2.3. Norme de protecţie a muncii pentru evitarea electrocutării 

 La lucrările din industria cărnii, atunci când se lucrează cu instalaţii şi utilaje electrice, se 

vor respecta strict regulile cuprinse în instrucţiunile proprii de securitate şi sănătate în muncă 

privind utilizarea energiei electrice. În scopul prevenirii pericolului de electrocutare se vor 

executa zilnic, înainte de punerea sub tensiune, o serie de  verificări. 

 Fiecare persoană juridică sau persoană fizica este obligata sa rezolve aspectele de 

securitate şi sănătate a muncii legate de industria cărnii şi a produselor din came prin elaborarea 

de instrucţiuni proprii de securitate şi sănătate a muncii. 

Sunt interzise improvizaţiile de orice natură precum şi menţinerea în funcţiune a 

utilajelor, maşinilor, instalaţiilor şi aparatelor care prezintă defecţiuni accidentale sau care nu 

sunt prevăzute cu toate dispozitivele de protecţie necesare asigurării securităţii muncii. 

Pârghiile, manetele de comandă, butoanele de pornire şi oprire vor fi astfel amplasate, 

încât să fie vizibile de la locul de muncă şi să fie posibilă manevrarea lor comodă, fărà 

deplasarea muncitorilor de la locul de muncă. 

La terminarea lucrului se va face ordine, curăţenie, spălarea şi degresarea maşinilor, 

igienizarea  locului de munca. 

Este strict interzisă orice modificare a procesului tehnologic şi a instrucţiunilor de lucru 

fără avizul proiectantului. Conducătorul locului de munca va asigura îndrumarea, controlul si 

disciplina in timpul lucrului. 

Trebuie subliniat faptul că absolut toate maşinile, utilajele, instalaţiile sau echipamentele 

acţionate electric trebuie legate la centura de înpământare a întreprinderii. În acest fel se evită 

accidentarea personalului prin electrocutare.  

 

9.2.4. Norme de protecţie a muncii pentru operaţiile ce se desfăşoară la înălţime 

 Prin "lucrul la înălţime" se înţelege activitatea desfăşurată la minim 2 m, măsuraţi de la 

tălpile picioarelor lucrătorului până la baza de referinţă naturală (solul) sau orice altă bază de 

referinţă artificială, bază faţă de care nu există pericolul căderii în gol. 

Pentru locurile de muncă amplasate până la înălţimea de 2 m se consideră "lucrul cu 

înălţime mică", la care se vor adopta, de la caz la caz, în funcţie de pericolele existente, toate sau 

numai unele dintre măsurile de securitate a muncii prevăzute pentru lucrul la înălţime. 

 Scopul reglementărilor îl constituie eliminarea sau diminuarea factorilor de risc specifici 

lucrului la înălţime precum şi accesului la şi de la locul de muncă amplasat la înălţime, proprii 

celor patru componente ale sistemului de muncă (executant - sarcină de muncă - mijloace de 

producţie - mediu de muncă). 

Pentru executarea lucrărilor la înălţime, în orice domeniu de activitate, trebuie să se ţină 

seama de următoarele trei principii general - valabile şi obligatorii: 
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 Organizarea tehnologică prealabilă a lucrărilor la înălţime prin realizarea tuturor 

condiţiilor de asigurare colective, în funcţie de specificul locului de muncă, pentru toată durata 

de desfăşurare a lucrărilor. Aceasta se va realiza conform prevederilor legislaţiei in vigoare; 

 Dotarea cu echipament individual de protecţie în conformitate cu condiţiile concrete ale 

locului de muncă, astfel încât să fie asigurată securitatea executantului. Criteriile şi modul de 

dotare sunt cuprinse în prevederile legislaţiei in vigoare; 

 Obligativitatea instruirii, antrenării şi a utilizării dotărilor colective şi individuale, 

corespunzătoare riscurilor locului de muncă şi a lucrărilor respective. Prevederile referitoare la 

instruire şi utilizare sunt cuprinse în legislaţia in vigoare.  

 Pentru organizarea locului de muncă trebuie să se ţină seama de câteva elemente 

semnificative descrise mai jos.  

Lucrul la înălţime este permis numai dacă locul de muncă a fost amenajat şi dotat din 

punct de vedere tehnic şi organizatoric astfel încât să prevină căderea de la înălţime a 

lucrătorilor. 
În cazul tehnologiilor şi al lucrărilor cu caracter de unicat, proiectul tehnic de amenajare a 

lucrului la înălţime va fi aprobat de către organele abilitate din domeniul securităţii muncii. 

În funcţie de evaluarea pericolelor de accidentare posibile şi a factorilor de risc existenţi 

la aplicarea acestor tehnologii sau lucrări cu caracter de unicat, organele abilitate din domeniul 

securităţii, pot fi din competenţa persoanei juridice (agentului economic), din cadrul 

Inspectoratului de Stat Teritorial pentru Protecţia Muncii sau, în cazuri deosebite, din Ministerul 

Muncii şi Protecţiei Sociale. 

Accesul la şi de la locurile de muncă amplasate la înălţime trebuie asigurat împotriva 

căderii în gol a lucrătorilor. 

Pentru lucrul la înălţime mică, de la caz la caz, în funcţie de gradul de pericol existent şi 

de condiţiile concrete, specifice domeniului de activitate respectiv, organizarea locului de muncă 

trebuie să fie făcută luându-se toate sau numai o parte din măsurile tehnico - organizatorice 

prevăzute pentru lucrul la înălţime. În acest fel  pericolul căderii în gol a lucrătorilor  va fi 

eliminat. 

La organizarea locului de muncă amplasat la înălţime trebuie respectate şi aplicate 

prevederile şi reglementările de securitate a muncii în vigoare, referitoare la posibilele pericole 

de accidentare specifice activităţilor depuse în acel loc de muncă, altele decât pericolul căderii 

lucrătorilor în gol. 

Lucrul la înălţime trebuie să se desfăşoare numai sub supraveghere. În funcţie de 

complexitatea lucrărilor şi a gradului de periculozitate existent, persoana desemnată pentru 

supraveghere este conducătorul lucrărilor respective, sau altă persoană desemnată, echivalentă ca 

funcţie. 

Înainte de începerea lucrului, persoana desemnată cu supravegherea activităţii trebuie să 

verifice dacă au fost asigurate toate măsurile de securitate necesare pentru prevenirea accidentării 

şi îmbolnăvirii lucrătorilor. 

Dacă în timpul lucrului la înălţime se produc în mod neaşteptat emanaţii novice (toxice 

sau inflamabile), lucrările trebuie oprite imediat, iar lucrătorii trebuie evacuaţi, luându-se toate 

măsurile de evitare a accidentelor şi a incendiilor, până la îndepărtarea cauzelor care au provocat 

apariţia emanaţiilor. 

Locurile de muncă amplasate la înălţime şi căile de acces la şi de la aceste locuri de 

muncă, trebuie marcate şi semnalizate atât ziua cât şi noaptea, în conformitate cu standardele în 

vigoare. Din zona de siguranţă, se vor evacua sau proteja echipamentele tehnice, care pot fi 

afectate de eventualele căderi de obiecte de la înălţime. 
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9.3. Igiena şi siguranţa alimentelor  

9.3.1. Generalităţi 

Menţinerea condiţiilor de salubritate în unităţile de industrializare a cărnii sunt 

reglementate prin normative de stat sanitare şi sanitar-veterinare, în care sunt stabilite obligaţiile 

şi răspunderile care revin în procesul de prelucrare, în transportul şi depozitarea produselor de 

origine animală. 

Carnea şi produsele de carne destinate consumului uman trebuie să provină de la animale 

şi păsări sănătoase, supuse înainte de tăiere unui examen sanitar-veterinar.   

Animalele trebuie să fie tăiate de personal muncitor sănătos, numai în unităţi de producţie 

autorizate, care să îndeplinească un minimum de condiţii sanitare şi în care să se poată asigura o 

stare corespunzătoare de igienă. 
          Pentru menţinerea permanentă a stării de igienă pe parcursul procesului tehnologic de 

producţie este necesar personal în număr corespunzător şi bine dotat sau pot fi folosiţi, prin 

rotaţie, muncitorii din producţie, care în perioada respectivă nu trebuie să mai presteze şi 

activităţi care îi pun în contact direct cu produsul. Executarea igienizării la sfârşitul sau după o 

perioadă de lucru, când procesul de producţie este oprit, poate fi încredinţată unei echipe special 

constituită în acest scop, sau muncitorilor din producţie înainte de a părăsi locul de muncă. Prima 

soluţie este aplicată, în general, în unităţile care funcţionează cu unul sau două schimburi, iar cea 

de-a doua acolo unde activitatea se desfăşoară continuu în trei schimburi sau dacă constituirea 

unei echipe speciale nu este economic justificată.  

9.3.2. Ustensilele şi aparatura utilizată la operaţiile de igienizare 

             Mărirea eficacităţii şi scurtarea duratei operaţiilor de curăţare se realizează utilizând 

diferite ustensile, aparate şi dispozitive. Dintre ustensilele folosite în mod curent amintim: perii, 

mături, bureţi, răzătoare, furtune cu dispozitive de închidere a apei etc. Se va evita folosirea la 

igienizare a cârpelor care sunt ele însele sursă de contaminare. Se recomandă ca pentru spălare şi 

dezinfecţie să se utilizeze aparatură care dă posibilitatea amestecării în diferite proporţii a apei cu 

soluţii detergente sau dezinfectante concentrate, în vederea obţinerii de soluţii de lucru care să 

permită executarea tuturor fazelor spălării şi dezinfecţiei cu acelaşi aparat. Jeturile de apă cu 

presiune ridicată prezintă avantaje privind rapiditatea executării operaţiilor de igienizare, mai 

ales în cazul locurilor greu accesibile, deoarece fac posibilă utilizarea soluţiilor cu concentraţii şi 

temperaturi mai mari, neindicate în cazul executării manuale a igienizării. Igienizarea obiectelor 

de dimensiuni mici cum ar fi tăvi, cuţite, căni etc., se realizează prin înmuierea acestora în soluţii 

detergente sau dezinfectante, frecarea cu ustensile adecvate şi clătirea în curent de apă.  

              Apa folosită în procesul de igienizare are rolul de a dizolva substanţele chimice utilizate 

ca agenţi de spălare şi dezinfecţie, de a antrena depozitele de murdărie desprinse de pe suprafeţe 

şi de a clăti în final aceste suprafeţe, în scopul îndepărtării  substanţelor  chimice  folosite.  Apa 

 necesară  igienizării  trebuie  să corespundă calitativ condiţiilor cerute pentru apa potabilă, deci 

să provină dintr-o sursă acceptată de organele sanitare. Dacă apa este prea dură (conţinutul de 

săruri de calciu şi magneziu este prea mare), în compoziţia agenţilor chimici de spălare se 

adaugă polifosfaţi (în concentraţii corespunzătoare) care au rol de a bloca compuşii de calciu şi 

magneziu şi de a-i face neprecipitabili ca urmare a contactului cu anumite substanţe alcaline sau 

a aplicării unor temperaturi ridicate. În caz contrar, sărurile de calciu şi magneziu din apă 

precipită şi formează depozite de „piatră”, greu de  îndepărtat, care protejează microorganismele 

de acţiunea agenţilor de dezinfecţie. 
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              Depozitele de murdărie acumulate pe suprafeţele care vin în contact cu alimentele în 

timpul procesării sunt reprezentate de resturi organice de alimente, care, datorită grăsimilor, 

aderă la aceste suprafeţe şi/sau de sărurile minerale insolubile de calciu şi magneziu formate mai 

ales în urma spălării cu apa dură. Aceste  depozite  favorizează  multiplicarea  şi  protecţia 

 microorganismelor  de acţiunea agenţilor de dezinfecţie (fizic prin îngreunarea accesului sau 

chimic prin inactivarea acestora) şi deci contaminarea alimentelor. Folosirea apei şi a mijloacelor 

fizice şi mecanice nu sunt suficiente pentru îndepărtarea tuturor depozitelor şi reziduurilor care 

aderă la suprafaţă. Pentru mărirea eficacităţii acestor mijloace se utilizează agenţi chimici de 

spălare sau detergenţi cu scopul de a slăbi forţele de atracţie dintre murdărie şi suprafaţa la care 

aderă .Sub acţiunea apei şi a agenţilor chimici de spălare are loc: 

 umezirea, adică intrarea în contact a soluţiei detergente cu suprafeţele (atâ tcu cea a 

depozitului cât şi cu cea pe care acesta aderă), ca urmare a scăderii forţei de atracţie şi a 

capacităţii de pătrundere a soluţiei; 

 dizolvarea, adică formarea de compuşi solubili, ca urmare a reacţiei chimice dintre 

particulele de murdărie şi componentele soluţiei de spălare; 

 dispersia, adică desfacerea fragmentelor de murdărie în particule din ce în cemai mici, 

care să poată fi îndepărtate apoi prin clătire; 

 suspendarea, adică menţinerea în suspensie şi împiedicarea redepunerii particulelor de 

murdărie desprinse de pe suprafeţe, prin crearea unor forţe de atracţie între particule şi 

soluţia de spălare, mai puternice decât cele dintre particule şi suprafeţele supuse curăţirii; 

 saponificarea şi emulsionarea grăsimilor din depozitul de murdărie.  

 

9.3.3. Agenţii chimici de spălare 

           Pentru a fi acceptat spre utilizare în industria alimentară un agent chimic de spălare 

trebuie să îndeplinească următoarele caracteristici: 

-  să fie lipsit de toxicitate şi nepericulos la utilizare; 

-  să fie uşor şi complet solubil; 

- să  fie  lipsit  de  acţiune  corosivă  asupra  materialelor  din  care  sunt confecţionate 

suprafeţele pe care este folosit; 

-  să nu precipite sărurile de calciu şi magneziu în apă; 

-  să aibă putere de pătrundere şi umezire; 

- să poată saponifica şi emulsiona grăsimile şi să dizolve particulele solide organice sau 

anorganice; 

-  să poată fi uşor de îndepărtat prin clătire şi să menţină în suspensie particulele de murdărie; 

- să nu aibă mirosuri puternice şi persistente pe care să le transmită produselor alimentare. 

Deoarece nici una dintre substanţele chimice cunoscute nu posedă toate aceste proprietăţi se 

folosesc amestecuri de substanţe, având fiecare una sau o parte din calităţile cerute. Dintre 

acestea menţionăm: substanţele alcaline, acizii, agenţii tensio-activi, polifosfaţii etc. 

          Substanţele alcaline au rolul de a saponifica grăsimile (formează săpunuri solubile) şi de 

a dizolva materiile organice.  

           Din punct de vedere al pH-ului determinat la soluţii cu concentraţie de 1% , se consideră 

că la pH = 8,3 acestea nu au efect de spălare, iar la pH = 11,5 sunt vătămătoare pentru tegument 

şi nu trebuie folosite la operaţiile de spălare manuală. 

            Acizii  au fost folosiţi iniţial pentru îndepărtarea depozitelor calcaroase („piatra”) depuse  

ca urmare a folosirii apei  dure, concomitent cu temperaturi sau substanţe alcaline care determină 
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precipitarea sărurilor de calciu şi de  magneziu.  Datorită  inconvenientelor  pe  care  le 

 prezentau  (corosivitate, toxicitate, degajări de vapori toxici) acizii puternici (clorhidric, azotic) 

folosiţi la început au fost scoşi, locul acestora fiind luat de unii acizi mai puţin corosivi 

(gluconic, levulinic, tartric, sulfanic, fosforic etc.) a căror acţiune detergentă a fost ameliorată 

 prin  adaos  de  inhibitori  de  coroziune  şi  substanţe   tensio-active realizându-se astfel agenţii 

de spălare acizi. 

             Agenţii tensio-activi  micşorează, chiar în concentraţii reduse,  tensiunea  superficială  a 

 dizolvantului,  favorizând  astfel  emulsionarea uleiurilor, desprinderea depozitelor de murdărie, 

pătrunderea soluţiilor în spaţiile dintre feţele de contact şi răspândirea soluţiilor de spălare şi 

dezinfecţie pe suprafeţe. Această grupă cuprinde săpunul, uleiurile sulfatate şi sulfonate, alcooli 

graşi etc. Dezavantajele constau în spumarea puternică (dezavantaj  la spălarea mecanică) şi 

formarea de compuşi insolubili cu sărurile de calciu şi magneziu, care se corectează prin adaos 

de polifosfaţi în soluţia de spălare. 

              Polifosfaţii sunt  substanţe  utilizate  pentru  prevenirea  precipitării  sărurilor  minerale 

 sub acţiunea componentelor  puternic alcaline şi a temperaturii ridicate. Pe lângă această acţiune 

au rol de a uşura scurgerea lichidelor de pe suprafeţe şi de a inhiba coroziunea. Din cauza 

instabilităţii polifosfaţilor, cantitatea necesară de soluţie de spălare trebuie pregătită zilnic. 

Efectul spălării nu se limitează numai la îndepărtarea murdăriei ci, într-o oarecare măsură 

determină şi reducerea gradului de contaminare microbiană. În abatoare şi întreprinderile de 

industrie alimentară, în care se utilizează pentru spălare apă caldă sau chiar fierbinte, reducerea 

contaminării microbiene este mai însemnată datorită efectului adiţional al temperaturii soluţiilor 

de spălare. Când nu este posibilă folosirea agenţilor de curăţire gata preparaţi, în funcţie de 

gradul de murdărie şi de natura suprafeţelor ce urmează a fi curăţite, se recomandă prepararea 

unor amestecuri de substanţe.  

9.3.4. Factori poluanţi ai alimentelor 

Factorii care pot provoca poluarea alimentelor sunt: factori chimici şi factori biologici. 

Factorii chimici 

Chimizarea agriculturii, zootehniei, ca şi industrializarea produselor alimentare au sporit 

considerabil sursele de contaminare a alimentelor. 

Astfel, utilizarea excesivă a fungicidelor pe bază de mercur a dus la creşterea conţinutului 

de mercur în corpul plantelor şi animalelor. 

Florul, rezultat al activităţii unor uzine, s-a acumulat în cereale şi fructe, ca si plumbul 

provenit din gazele de eşapament. Cuprul ajunge în alimente îndeosebi din fungicidele utilizate 

în pomicultură, legumicultură şi viticultură. 

În produse animale afumate (mezeluri, peşte) au fost identificate hidrocarburi policiclice 

aromatice cu acţiune cancerigenă. În prezent se caută noi tehnologii pentru afumarea produselor 

alimentare. 

Prezenţa substanţelor radioactive în concentraţii ce depăşesc conţinutul natural, determină 

contaminarea alimentelor pe circuitul sol-plante-animale. Cele mai periculoase substanţe 

radioactive sunt: stronţiul 90 şi cesiul 137. 

Factorii biologici 

Aceşti factori sunt reprezentaţi de microorganismele patogene: virusuri, bacterii, cât şi de 

protozoare şi viermi paraziţi. Protozoarele, ca si viermii, nu fac parte din marea grupă a 

microorganismelor, dar deoarece produc omului boli ce se transmit prin alimente. Bolile produse 

de protozoare şi viermi paraziţi se numesc parazitoze. 
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Toţi aceşti agenţi patogeni găsesc, în majoritatea produselor alimentare, condiţii 

excelente de dezvoltare datorită conţinutului în apă şi substanţe nutritive ale acestora. Acest fapt 

explică numărul mare de boli vehiculate de alimente, ca si cel al toxiinfecţiilor alimentare. 

 

9.3.5. Caracteristicile agenţilor patogeni 

Patogenitatea este capacitatea unui agent patogen de a produce o boală la un anumit 

organism receptiv. Patogenitatea este un caracter de specie apărut în procesul de evoluţie. 

Virulenţa reprezintă capacitatea unui agent patogen, aflat într-un anumit stadiu de 

dezvoltare, de a se adapta, multiplica şi determina o stare de boală într-un organism aflat în 

anumite condiţii bine definite. Deducem deci, că gravitatea unei boli este condiţionată nu numai 

de proprietăţile agentului patogen, ci şi de cele ale gazdei pe care acesta o infectează. Virulenţa 

nu are caracter de specie, ci este proprietate individuală. Virulenţa este condiţionată de 

agresivitate şi toxigenitate. 

Agresivitatea (sau puterea de invazie) reprezintă capacitatea agenţilor patogeni de a 

pătrunde şi a se multiplica în ţesuturile gazdei, provocând, prin aceasta, un efect nociv asupra 

organismului-gazdă. Germenii cu agresivitate puternică determină, de obicei, infecţii 

generalizate. Există, însă, şi germenii lipsiţi de această proprietate, care produc numai infecţii 

locale, dar care eliberând toxine puternice pot provoca intoxicaţii generale mortale; 

 Toxigenitatea este însuşirea unor agenţi patogeni de a elabora substanţe cu o puternică 

acţiune toxică, numite toxine microbiene. Există două tipuri de toxine: exotoxine si endotoxine. 

Exotoxinele sunt toxinele elaborate de celulele germenilor patogeni si eliminate apoi în 

organismul-gazdă. Exotoxinele au o toxicitate extrem de puternică. Efectul lor biologic este 

specific, datorită afinităţii lor pentru anumite celule ale organismului. De exemplu, toxina 

tetanică (secretată de bacteria Clostridium tetani) atacă neuronii motori care, sub acţiunea ei, 

determină o contracţie permanentă a muşchilor. 
Endotoxinele sunt constituenţi structurali, ai celulei şi nu sunt eliberate decât după 

distrugerea acesteia. Toxicitatea lor este mai slabă comparativ cu cea a exotoxinelor, iar acţiunea 

lor toxică este nespecifică. 

Pentru apariţia unui proces patogen trebuie să existe rezervoare de germeni patogeni, căi 

de eliminare ale acestora din rezervoare, căi de transmitere şi porţi de intrare în organismele 

receptive. 

Rezervoarele de germeni patogeni, adică locurile naturale de trai ale agenţilor patogeni 

sunt formate din: 

 oameni bolnavi; 

 animale bolnave; 

 purtători de germeni ( nu manifestă nici un semn de boală, deşi poartă în 

organism agenţi patogeni). 

Căile de eliminare a germenilor patogeni constau în: 

 calea intestinală (prin fecale se elimină agenţii holerei, dizenteriei, parazitozelor); 

 calea respiratorie (prin spută, secreţii nazo-faringiene se elimină agenţii gripei, 

tuse convulsivă). 

Căile de transmitere a agenţilor patogeni sunt: 

 căi directe, adică prin contact direct între donator şi receptor ( transmiterea 

tuberculozei); 

 căi indirecte, adică prin aer, apă, alimente contaminate, insecte hematofage. 
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Porţile de intrare în organismul receptiv sunt constituite din: 

 porţi digestive pentru agenţii parazitozelor şi toxiinfecţiilor alimentare; 

 porţi respiratorii pentru agenţii gripei şi tusei convulsive; 

 porţi cutanate, pentru agenţii antraxului, etc.  

 

9.3.6. Dezinfecţia 

             Este acţiunea prin care se urmăreşte decontaminarea mediului de germeni patogeni şi 

potenţial patogeni. Dezinfecţia nu trebuie considerată un înlocuitor al spălării şi în consecinţă 

trebuie efectuată numai după spălarea perfectă a suprafeţelor, deoarece orice reziduuri de 

substanţe organice prezente reduc eficacitatea germicidă a dezinfectantului. Într-o unitate care 

produce alimente, la stabilirea necesităţilor de dezinfecţie se vor lua în considerare următoarele: 

-  microflora  care  trebuie  distrusă  (sporulată  sau  nu,  bacterii  drojdii, mucegaiuri); 

-  agentul dezinfectant utilizat (fizic sau chimic); 

-  temperatura şi durata aplicării; 

-  modul de spălare al suprafeţelor şi caracteristicile acestora; 

-  rezultatul urmărit. 

            Dezinfecţia se poate realiza prin mijloace fizice şi chimice. 

 Agenţii chimici de dezinfecţie 

            Pentru a putea fi folosiţi în industria alimentară, agenţii chimici de dezinfecţie trebuie să 

îndeplinească următoarele condiţii: 

-  să nu fie toxici în dozele folosite şi în cantităţile care ar putea să ajungă în alimente şi să nu 

confere acestora gust şi/sau miros străin; 

-  să nu fie periculoşi la manipulare; 

- să nu fie corosivi în condiţiile de aplicare pentru materialele din care sunt confecţionate 

suprafeţele cu care vin în contact; 

-  să fie uşor solubile în apă, uşor de îndepărtat prin clătire, să nu lase reziduuri pe suprafeţe şi 

mirosuri persistente; 

-  să fie eficace indiferent de calitatea apei utilizate;   

-  să aibă capacitate bună de pătrundere; 

- să aibă acţiune germicidă asupra unui număr cât mai mare de grupe de microorganisme, în 

concentraţie cât mai mică; 

- să aibă un preţ redus şi să poată fi produs în cantităţi mari. 

          Dintre agenţii chimici mai importanţi amintim: clorul şi compuşii săi, iodoforii, soda 

caustică, soda calcinată, bioxidul de sulf.  

           Clorul şi compuşii săi sunt dezinfectanţii cei mai frecvent utilizaţi, deşi iodul sub formă 

de iodofori câştigă teren din ce în ce mai mult. Acţiunea germicidă a clorului este influenţată de 

pH-ul soluţiei (optim la pH = 4,0-6,0), de temperatura de lucru (acţiunea creşte odată cu 

temperatura) şi de substanţele  organice.  Materiile  organice  prezente  chiar  în  cantităţi  mici 

 pe suprafeţele supuse dezinfecţiei reduc substanţial efectul soluţiilor cu clor, deoarece o  parte 

 din  acesta  este  consumat  pentru  oxidarea  substanţelor  organice nemicrobiene (şi deci nu 

mai acţionează asupra celulelor microbiene). Deoarece sporii microbieni au o rezistenţă de 10-

1000 de ori mai mare la acţiunea germicidă a clorului, comparativ cu formele vegetative, se 

recomandă, când este posibil, să se aplice procedeele de clorinare continuă, care acţionând 

permanent asupra formelor vegetative împiedică acumularea de cantităţi mari de spori. Deşi 

clorinarea nu înlocuieşte operaţiile de spălare, prezintă totuşi avantajul că permite mărirea 

intervalului dintre două spălări, scurtarea timpului necesar executării acestora şi utilizarea unor 
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concentraţii reduse de clor activ (0,002-0,010‰). Când clorinarea continuă nu este posibilă, 

pentru dezinfecţia cu clor se recomandă soluţii de lucru cu concentraţie de 0,05-0,20‰ clor 

activ, pentru un timp de contact de 5-10 minute. În urma dezinfecţiei cu clor se constată o 

scădere însemnată a încărcăturii microbiene. 

Folosirea unei soluţii clorinate în concentraţie de 0,01‰ reduce cu circa 80% încărcătura 

microbiană. 

             În abatoarele de suine, când apa de opărire este tratată cu clor activ în proporţie de peste 

2  mg/l, eventualele salmonele prezente sunt distruse. Principalele surse de clor pentru prepararea 

soluţiilor dezinfectante sunt: clorul lichid şi hipocloriţii, dintre produşii anorganici; cloraminele, 

dintre cei organici. Activitatea soluţiilor dezinfectante se exprimă prin cantitatea de clor activ 

prezentă(mg/l). 

             Clorul lichid  se livrează în recipiente de diferite capacităţi, sub presiune de 6-8 

atmosfere. Reacţionează cu apa formând acid hipocloros.  Acesta sete un produs instabil, care 

sub influenţa luminii, degajă oxigen în stare născândă. Acidul hipocloros, clorul şi oxigenul 

eliberat produc alterarea structurii chimice a învelişului şi a conţinutuluicelular, inactivarea unor 

enzime în urma oxidării unor grupări chimice (sulfhidril,aminocarboxil,  indol  etc.).  Pentru 

 dezinfecţia  apei  potabile,  se  foloseşte  o concentraţie de 1-3g/l clor, care asigură 0,3g/l clor 

rezidual. 

             Hipocloriţii  sunt săruri ale acidului hipocloros, dintre care cele mai utilizate sunt clorura 

de var, hipocloritul de calciu şi de sodiu. 

             Clorura de var  (varul cloros) este un dezinfectant puternic care degajă uşor clor. Clorura 

 de  var  este  şi  un  puternic  dezodorizant prin  clorul  activ  disponibil. Combinaţia chimică 

dintre clor şi var este foarte slabă, clorul se degajă cu uşurinţă, motiv pentru care trebuie păstrat 

în ambalaje bine închise, la întuneric şi loc uscat. Este corosiv pentru metale, iritant pentru 

mucoase şi împrumută mirosul său alimentelor. 

            Hipocloritul de sodiu este un produs lichid cu un conţinut de 12,5%  clor activ. Produsul 

este foarte instabil şi concentraţia de clor scade în raport cu durata şi temperatura păstrării şi cu 

 etanşeitatea ambalajului. Soluţiile concentrate  de hipoclorit de sodiu se păstrează la răcoare şi 

întuneric şi nu mai mult de câteva zile. Soluţiile de lucru trebuie obligatoriu utilizate în ziua 

preparării.  

              Cloraminele organice au o stabilitate mult mai mare decât a varului cloros. Ele 

reacţionează chimic mai lent şi exercită o acţiune germicidă  de  mai  lungă  durată.  Cloramina 

 B   conţine clor activ în concentraţie de 25-30%. Se livrează sub formă de pulbere sau 

comprimate ce conţin 0,50 g clor activ. Acţiunea germicidă a preparatelor cu cloramină se 

datorează efectului dezinfectant al hipocloritului de sodiu ce ia naştere în urma dizolvării lor în 

apă .Acţiunea germicidă a cloraminei poate fi mărită prin asociere, în proporţie de 1:1, cu clorură 

de amoniu.  

              În industria preparatelor din carne se foloseşte cu succes amestecul de cloramină cu 

1,5% clor activ cu clorură de amoniu 1,5%. Soluţiile se prepară cu apă caldă la 50°C şi se 

păstrează numai în vase emailate. 

             Iodoforii sunt combinaţii ale iodului. Aceştia, datorită iodului molecular disponibil, au 

acţiune germicidă foarte puternică. Astfel, o soluţie de iodofor cu 0,025‰ iod liber are efect 

echivalent cu a unei soluţii de 0,2‰ clor liber, concentraţia de 0,025‰ iod liber fiind suficientă 

distrugerii în 30 de secunde a 99,9% din celulele unei suspensii de E. coli. Iodoforii îşi păstrează 

acţiunea bactericidă atât în apa rece şi dură,  cât  şi  în  prezenţa substanţelor organice. De 

asemenea, nu sunt iritanţi pentru tegumente şi nu sunt corosivi. Sunt lipsiţi de gust şi miros, 

posedă o bună capacitate de pătrundere şi detergentă şi pot fi uşor eliminaţi prin clătire. Cu toate 
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că au atât acţiune detergentă cât şi acţiune dezinfectantă, pentru siguranţă (în special a 

dezinfecţiei) se recomandă ca cele două operaţii să se execute separat. Pentru industria 

alimentară, concentraţia de iod activ recomandat a fi folosită este de 0,025‰. 

            Soda caustică este cea mai puternică substanţă alcalină, foarte eficace pentru îndepărtarea 

grăsimilor şi a altor depozite organice. Este foarte corosivă pentru suprafeţele metalice şi dificil 

de îndepărtat prin clătire. Datorită pH-ului ridicat (13,3 soluţie 1%) este un dezinfectant cu 

spectru larg de acţiune faţă de formele vegetative şi sporii bacterieni, faţă de viruşi şi paraziţi. În 

industria alimentară, în funcţie de scopul urmărit, se recomandă concentraţii între 0,5 şi 2%.                     

Puterea germicidă a soluţiilor de sodă caustică creşte cu temperatura soluţiile cele mai active 

sunt cele fierbinţi la 70-80°C. Se recomandă a fi folosită, în special în locurile în care 

îndepărtarea grăsimilor ridică probleme, ca în industria cărnii şi a peştelui. Nu trebuie folosită la 

nici un fel de operaţii manuale, fiind periculoasă datorită arsurilor grave pe care le poate 

produce. 

            Soda calcinată poate fi folosită ca dezinfectant şi degresant în compoziţia unui număr 

mare de agenţi chimici de spălare. În unităţile de industrie alimentară, pentru dezinfecţie se 

utilizează concentraţii de 2-3‰. 

           Bioxidul de sulf  se utilizează mai mult la conservarea alimentelor şi pentru dezinfectarea 

ambalajelor din lemn. 

Agenţii fizici de dezinfecţie 

          În industria alimentară, dintre aceşti agenţi, se folosesc doar căldura şi radiaţiile 

ultraviolete. 

          Căldura se foloseşte mai ales prin abur saturat sub presiune, care are o eficacitate 

germicidă mai mare decât căldura uscată. Aplicarea pe suprafeţe deschise şi pentru conducte se 

face prin intermediul unor dispozitive speciale (pistoale de abur, instalaţii de sterilizare cu abur 

etc.). Obiectele de dimensiuni mici se pot dezinfecta prin fierbere sau autoclavare. Căldura  are 

 avantajul  că  este  foarte  eficace  asupra  tuturor  tipurilor  de microorganisme, ieftină şi nu lasă 

nici un fel de reziduuri toxice. Aplicată însă pe suprafeţe murdare şi puternic contaminate, usucă 

depozitele de murdărie, care devin şi mai aderente şi protejează microorganismele pe care le 

înglobează. 

          Radiaţiile ultraviolete se folosesc mai ales pentru dezinfecţia aerului din încăperile de 

producţie şi depozitare şi pe suprafeţe. Ca urmare a ozonului degajat, în contact cu alimentele 

bogate în grăsimi pot produce râncezire. Pentru dezinfecţie se folosesc lămpi cu presiune scăzută 

de vapori de mercur, care emit radiaţii cu lungime de undă de 240-280 nm, interval în care 

efectul germicid este maxim. Cele mai sensibile sunt bacteriile Gram negative nesporulate, 

urmate de cocii Gram pozitivi, sporii bacterieni şi fungici şi de virusuri. Efectul radiaţiilor 

ultraviolete este influenţat negativ de prezenţa prafului şi a peliculelor tulburi sau care conţin 

grăsimi. Pentru aceste motive utilizarea RU se limitează în special la dezinfecţia aerului. 

9.3.7. Dezinsecţia 

 Dezinsecţia este ansamblul de acţiuni prin care se urmăreşte combaterea artropodelor 

dăunătoare, ce transmit boli infecţioase şi parazitare, degradează produse alimentare, generează 

disconfort omului şi animalelor. Insectele,  sub  forma  adultă  sau  larvară,  infestează  şi 

 infectează  atât materiile  prime,  cât  şi  produsele  finite  producând distrugeri, contaminări cu 

microorganisme şi/sau paraziţi, care duc la alterări ale acestor  produse  şi  care  au  ca  rezultat 

 însemnate  pagube  economice  şi transmiterea unor boli. 

              Pentru sectorul alimentar, insectele, mai mult ca în alte domenii, prezintă un real pericol 

prin capacitatea lor deosebită de a transmite (vehicula) un număr impresionant de germeni 
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patogeni şi mai ales a bolilor gastrointestinale. Pentru industria alimentară, din multitudinea de 

specii de insecte existente,au o importanţă epidemiologică deosebită muştele şi gândacii şi, într-o 

măsură mai mică, furnicile. Prin deosebita lor putere de înmulţire şi capacitate de adaptare, 

insectele realizează în timp infrapopulaţii imense care compromit produsele alimentare. Prin 

modificarea calităţilor organoleptice, fizico-chimice şi microbiologice produsele alimentare 

invadate de insecte sunt compromise, se confiscă şi deci se creează pierderi economice 

deosebite.  

Întrucât caracteristicile sectorului alimentar limitează foarte mult utilizarea substanţelor 

insecticide, ca mijloc specific de combatere a insectelor, lupta contra artropodelor se bazează în 

primul rând pe organizarea corectă a măsurilor de prevenire a infestării şi în mai mică măsură pe 

cele de combatere. Indiferent de măsuri, la baza succesului în combaterea artropodelor trebuie să 

stea cunoaşterea amănunţită a caracteristicilor bioecologice specifice fiecărei specii. 

Executarea dezinsecţiei se face numai de personal calificat şi autorizat, cu respectarea 

normelor de protecţie a muncii, în scopul prevenirii accidentelor la om şi animale. 

Pentru combaterea gândacilor se pot folosi, acolo unde este posibil, apa fierbinte, flacăra 

şi temperatura scăzută (—7;—10°C), iar dintre insecticide: preparatele Decis, Toxicid şi 

Furnicid. 

 

9.3.8. Deratizarea 

 Prin deratizare se înţelege ansamblul de măsuri care urmăresc combaterea rozătoarelor 

dăunătoare. Termenul „deratizare” derivă de la numele ştiinţific al şobolanului de casă „Rattus” 

şi are ca înţeles strict acţiunea de distrugere a acestuia. Adoptarea celor mai adecvate măsuri de 

combatere a rozătoarelor presupune o cunoaştere temeinică a caracteristicilor bioecologice şi 

etologice a rozătoarelor şi a substanţelor chimice raticide. 

 Rozătoarele sunt mamifere de talie mică cu o dentiţie specializată pentru ros. Au patru 

incisivi foarte dezvoltaţi (2 superiori, 2 inferiori) care cresc fără întrerupere toată viaţa 

animalului, ceea ce explică nevoia de roadere continuă şi capacitatea deosebită de distrugere. 

Sunt diversivore, se hrănesc atât cu produse vegetate cât şi animale, au simţul gustului foarte 

dezvoltat şi preferă anumite alimente, de care este bine să se ţină seama în acţiunile de 

combatere. Rozătoarele trăiesc în colonii familiale în galerii subterane, depozite şi adăposturi în 

care îşi fac rezerve importante de hrană. Sunt animale nocturne şi au o capacitate foarte bună de 

orientare, recunosc cu uşurinţă galeriile coloniei. Rozătoarele au un comportament explorator 

deosebit, descoperă cu uşurinţă momelile şi obiectele noi apărute în spaţiul lor de viaţă. Sunt 

foarte precaute, evită obiectele noi (mai ales şobolanii adulţi), ocolind câteva zile obiectele 

amplasate pe direcţia lor de circulaţie (poteca). Din acest considerent capcanele şi momelile nu 

sev or plasa pe potecile (cărările) rozătoarelor. De asemenea pentru câteva zile capcanele nu vor 

fi armate, iar momelile nu vor fi otrăvite. Ulterior, după ce rozătoarele s-au obişnuit cu capcanele 

şi momelile se va proceda la armarea şi otrăvirea acestora. Între indivizi comunicarea se 

realizează prin semnale acustice, olfactive, tactile, gustative şi vizuale. Pe lângă acestea, 

rozătoarele adulte, în situaţii critice, emit ultrasunete (între 22 şi 50 kHz - Rattus norvegicus).  

 Din acest considerent, s-au realizat generatoare de ultrasunete, care se folosesc pentru 

descurajarea rozătoarelor din locuinţe şi/sau depozite invadate. Rozătoarele sunt animale cu o 

capacitate de adaptare foarte mare, fiind întâlnite în cele mi diverse locuri. Sunt animale cu 

prolificitatea cea mat mare; la1,5-3 luni ating maturitatea sexuală; au perioadă de gestaţie mică 

(16-24 de zile), realizează 2-8 gestaţii pe an; fată câte 4-12 pui de fiecare dată; trăiesc circa 3-5 

ani. O pereche de şobolani pot da într-un an circa 800-1000 de descendenţi. Din aceste motive, 
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menţinerea populaţiilor de rozătoare la un nivel cât mai scăzut presupune acţiuni de deratizare şi 

alte măsuri de frânare a înmulţirii, care trebuie aplicate ritmic şi neîntrerupt. Nerealizarea 

sistematică a acestor măsuri, anulează efectul acţiunilor de deratizare în câteva luni şi face 

posibilă înmulţirea explozivă a rozătoarelor în condiţii favorabile de mediu. În ţara noastră 

principalele specii de rozătoare sunt: şobolanul cenuşiu, şobolanul negru, şoarecele de casă, 

şoarecele de grădină, şoarecele de câmp şi şoarecele de pădure. 

                Pagubele economice produse de rozătoare sunt datorate consumului şi deprecierii 

furajelor şi alimentelor, denaturării construcţiilor (pardoseli, pereţi, tavane) şi a diferitelor 

materiale (piele, carton, cabluri electrice, conducte etc.) şi mai ales întreţinerii şi difuzării unor 

agenţi patogeni pentru animale domestice şi om. Dacă pagubele economice sunt directe, vizibile, 

deci uşor detectabile, cele care afectează sănătatea publică, sunt în general mai puţin cunoscute. 

În apariţia şi extinderea unor boli infecţioase şi parazitare, rozătoarele au un rol deosebit 

deoarece sunt în acelaşi timp atât sursă de infecţie, cât şi cale de transmitere. Şobolanii întreţin şi 

răspândesc 22 de agenţi patogeni pentru om, iar şoarecii 25. Dintre acestea amintim: tularemia, 

ciuma, salmonelozele,  leptospiroza,  sodoku  (boala  muşcăturii de şobolan),  turbarea,  tifosul 

 exantematic, boala lui  Aujeszky,  febra  recurentă, tricofiţia, microsporia etc. De asemenea, 

rozatoarele reprezintă rezervorul naturalprincipal pentru trichineloză. 

              Măsurile de prevenire sunt economice, lipsite de pericol, foarte eficiente (dacă sunt 

aplicate corect) şi vor urmări: 

- împiedicarea pătrunderii rozătoarelor în spaţiile de producţie şi depozite prin realizarea 

fundaţiilor acestor construcţii din beton, etanşeizarea orificiilor, capitonarea cu tablă a uşilor, 

evitarea vegetaţiei agăţătoare pe pereţi etc.; 

- înlăturarea  posibilităţilor  de  hrănire  prin  păstrarea  produselor agroalimentare  în  magazii, 

 silozuri,  depozite  protejate  de  accesul rozătoarelor; 

- curăţirea perfectă a incintelor şi îndepărtarea resturilor alimentare; 

- depozitarea reziduurilor numai în recipiente închise; 

- evacuarea zilnică a gunoiului şi protejarea surselor de apă; 

- înlăturarea posibilităţilor de cuibărire a rozătoarelor prin îndepărtarea  ambalajelor şi protejarea 

locurilor de depozitare a deşeurilor. 

 În ceea ce priveşte combaterea  propriu-zisă  a  rozătoarelor, aceasta  se  poate  realiza  prin 

 mijloace mecanice, chimice şi biologice. 

            Mijloacele mecanice se  pot  aplica  în  depozitele  de  produse alimentare numai în 

condiţiile în care populaţia de rozătoare este redusă. Se folosesc diferite tipuri de capcane sau 

curse care se aşează „în serie” ,ţinând seama de căile de circulaţie, mai ales la şobolani, la circa 

40-50cm de galerie. Iniţial capcanele se lasă 2-3 zile nearmate şi numai după ce rozătoarele 

seobişnuiesc cu prezenţa lor se armează. Inundarea cu apă sub presiune sau introducerea aerului 

comprimat (de la motocompresoare) în galerii poate distruge mai ales puii care nu reuşesc să 

fugă. 

           Mijloacele chimice sunt  eficiente  şi  cele  mai  utilizate.  Substanţele  chimice  utilizate 

 încombaterea rozătoarelor se numesc raticide , după denumirea ştiinţifică a genului Rattus, sau 

rodenticide , după denumirea ordinului din care  fac parte  toate rozătoarele –Rodenţia.  

După compoziţia chimică, raticidele se clasifică în: 

- substanţe raticide anorganice; 

- substanţe raticide organice, care pot fi de origine vegetală şi de sinteză. 

Utilizarea acestora se va face de un personal calificat şi instruit în acest scop. 
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             Mijloacele biologice se bazează pe culturile microbiene şi duşmanii naturali. Dintre 

 microorganismele  patogene,  pentru  combaterea  rozătoarelor,  se utilizează tulpini selecţionate 

amestecate în momeli alimentare Dintre duşmanii naturali, care trebuie ocrotiţi, amintim 

speciile răpitoare care se hrănesc cu rozătoare: ariciul , nevăstuica, bufniţa, câinii, pisicile etc.  

              Combaterea rozătoarelor în sectorul alimentar prin mijloace chimice prezintă o serie de 

greutăţi, dintre care amintim: 

- refuzul acestora de a consuma momelile, datorită existenţei variatelor alimente în biotopul lor; 

- imposibilitatea aplicării  metodei de deratizare  prin  prăfuire, datorită prezenţei produselor 

alimentare (în spaţiile de deratizat), care îşi pot modifica mirosul şi gustul şi pot reprezenta un 

potenţial mijloc de intoxicare a consumatorului. În funcţie de situaţia concretă din teren, se vor 

adopta cele mai adecvate metode de combatere. Fiind cunoscută preferinţa şobolanilor pentru 

 Hrană aromată (în alegerea hranei aceştia  se  bazează  pe  simţul  olfactiv)  şi  a  şoarecilor  

pentru  cea condimentată (şoarecii aleg hrana pe baza simţului gustativ). 

9.3.9. Starea de igienă a spaţiilor de industrializare a cărnii 

Abatoarele, frigoriferele, fabricile de preparate sau conserve din carne pot să-şi 

desfăşoare activitatea productivă numai dacă s-a asigurat o stare de igienă corespunzătoare, astfel 

ca întreaga suprafaţă liberă şi clădită a unităţii să fie curată. Prin noţiunea de „curat" trebuie 

înţeles: îndepărtarea reziduurilor şi a murdăriei vizibile, a urmelor de substanţe chimice folosite 

pentru dezinfecţie, dezinsecţie sau deratizare, cât şi lipsa germenilor patogeni sau a altor 

microorganisme al căror număr depăşeşte limitele admise, pe utilaj sau în spaţiul tehnologic de 

lucru. 

Starea de igienă trebuie asigurată atât înaintea începerii lucrului, cât şi pe parcursul 

procesului de producţie pe întreg teritoriul unităţii, începând cu parcul de animale, sălile de tăiere 

cu anexele respective, frigoriferul tehnologic, secţiile de fabricaţie, inclusiv grupurile sociale, 

săli de odihnă, de mese etc. 

Asigurarea stării de igienă a unităţilor de producţie si salubritatea produselor se realizează 

printr-o serie de măsuri sanitare, şi sanitar-veterinare, dintre care mai importante sunt: 

a. Reguli de igienă cu privire la animalele vii. Animalele trebuie să provină din locuri 

lipsite de boli infectocontagioase. Înainte de a se introduce la tăiere, se supun la odihnă  pe o 

durată de 12-14 ore. Aceasta se realizează în grajduri, padocuri-boxe , unde animalele primesc 

doar apă. În felul acesta (prin odihnă) scurgerea sângelui din organismul animalelor se va face în 

totalitate, fapt ce asigură pentru carne o bună conservare. 

Se ştie că la animalele obosite activitatea inimii slăbeşte şi, ca urmare, prin tăiere 

scurgerea sângelui este îngreunată. O mare parte din sânge este reţinut în vase, diverse organe 

interne, obţinându-se o carne cu slabă   putere de conservare. 

În plus, o astfel de carne este foarte uşor şi repede invadată de microbi, care vor accelera 

procesele de descompunere şi alterare a cărnii. 

Înainte de tăiere, animalele trebuie curăţate şi spălate, deoarece prin aceasta măsură se 

înlătură o principală cauză de murdărire a suprafeţei cărnii la jupuire. 

b. Reguli de igienă în producţie. După asomarea şi sângerarea animalelor, pentru a 

preîntâmpina murdărirea şi insalubrizarea cărnii la nivelul plăgii de sângerare, se va lega 

esofagul. 

în acest fel, conţinutul stomacal, bogat în diverse bacterii, nu se va scurge peste carne. 

Cu multă atenţie şl fără întârziere trebuie să se execute eviscerarea. Cea mai mică 

secţionare cu cuţitul a intestinelor sau stomacului va duce la contaminarea cărnii cu microbii din 

conţinutul intestinal. 
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Neeviscerarea în timp util, pe lângă înnegrirea maţelor, duce şi la invadarea cărnii cu 

microbi. 

După tăiere şi executarea tuturor operaţiilor de prelucrare iniţială, carnea, organele şi 

celelalte subproduse comestibile trebuie răcite, prin introducere în camere frigorifice (între 0 şi 

+5
0
C). Astfel este încetinită înmulţirea microorganismelor.  

Tot în scopul menţinerii stării de igiena, din sălile de tăiere în timpul zilei de producţie 

vor fi evacuate permanent confiscatele de carne şi organe, care rezultă în urma controlului 

sanitar-veterinar. 

Animalele bolnave sau suspecte de diverse boli nu se vor tăia în acelaşi loc cu cele 

sănătoase. Prelucrarea lor se va face în săli separate, denumite săli sanitare, izolate total de restul 

spaţiilor tehnologice. 

c. Igiena individuală (personală) se referă la: condiţiile sanitare de angajare a 

personalului pentru sectorul industriei alimentare, curăţenia corporală şi a echipamentului (de 

lucru şi protecţie). 

Regulamentele sanitare prevăd pentru lucrătorii din industria cărnii obligativitatea spălării 

mâinilor înainte de începerea lucrului şi ori de câte ori se trece de la o fază la alta. 

Mâinile se spală corect cu apă caldă şi săpun, cu folosirea periei de unghii. O bună 

spălare se realizează după 3 min, când majoritatea microbilor existenţi au fost înlăturaţi. 

Îmbăierea întregului corp, după terminarea lucrului, este, de asemenea, obligatorie 

întrucât în timpul muncii se elimină din organism sudoare şi grăsimi (sebum), pielea omului se 

murdăreşte prin depuneri de praf şi microbi. Neîndepărtarea lor duce la apariţia diferitelor boli 

ale pielii, ca : foliculite, piodermite, furunculoză etc. 

O bună îmbăiere se realizează la duşuri,când apa ce cade sub presiune pe corp, pe lângă 

spălarea propriu-zisă, face şi o îndepărtare mecanică a murdăriei. 

Pentru respectarea acestor măsuri, muncitorii primesc din partea întreprinderii în mod 

gratuit săpun, perii de unghii şi prosop. Echipamentul sanitar de protecţia produselor (halate, 

bonete, călţuni) şi cel de lucru (salopete, şorţuri din cauciuc) trebuie să fie curate în permanenţă. 

Pentru aceasta, schimbarea lor trebuie să se facă cât mai des, cel puţin de 2-3 ori pe săptămână. 

Pe halatele murdare, prin examen de laborator - bacteriologic s-a putut constata prezenţa 

microbilor ce provoacă adeseori toxiinfecţii alimentare. 

Deoarece în sectorul cărnii, în diverse etape ale procesului tehnologic, muncitorii vin în 

mod nemijlocit în contact cu unele produse, igiena individuală şi a locului de muncă capătă o 

importanţă deosebită. 

Normele sanitare de stat din ţara noastră prevăd obligativitatea ca la angajarea de 

personal productiv sau operativ pentru industria cărnii să se execute mai întâi un control medical. 

Acest control constă din : 

- examen clinic general ; 

- examen radioscopic pulmonar ; 

- examen coproparazitologic. 

După control se dă aviz de lucru numai persoanelor sănătoase şi care nu sunt purtătoare 

sau eliminatoare de germeni sau paraziţi, agenţi ai diferitelor boli contagioase pentru om. 

Persoanele bolnave sau care pot contamina şi insalubriza produsele în timpul prelucrării 

şi manipulării lor nu sunt angajate. 

Tot aceleaşi legi mai prevăd ca periodic aceste examen să se repete obligatoriu pentru toţi 

salariaţii. 
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Se impune deci ca spălarea echipamentului sa se facă ca foarte multă grijă, prin fierbere 

cu apă şi diverşi detergenţi chimici (sodă calcinată, detergenţi, etc.). 

Nu este permisă folosirea echipamentului de lucru şi a celui de protecţie în afara incintei 

întreprinderii. 

Igiena sculelor, utilajelor si a locului de muncă. Aceleaşi norme sanitare obligă pe 

muncitori la menţinerea unei igiene permanente a sculelor, utilajului şi locului de muncă, igienă 

realizată prin spălare şi dezinfecţie astfel: mesele de lucru, recipientele, bazinele, cuţitul şi 

utilajele mari se vor curăţa, spăla şi dezinfecta zilnic, la terminarea lucrului, cu o soluţie de 1-2% 

cloramina activată. 
 

9.3.10. Noţiuni şi cerinţe de protecţie a mediului 

 

Potrivit legislaţiei româneşti, deşeurile de abator sunt sterilizate prin procesare si 

transformate in făinuri proteice, la temperatura de 135 grade C timp de 20 de minute. Făinurile 

proteice rezultate nu sunt folosite în hrana animalelor de fermă, ci urmează destinaţia conform 

legislaţiei in vigoare OM 723/2003, OM 42/2005, OG 47/2005. În cazul în care nu exista sisteme 

de sterilizare prin procesare si transformare în făinuri proteice, deşeurile de abator sunt livrate 

spre incinerare la cel mai apropiat incinerator, având condiţia ca transportul să se facă în 

containere perfect etanşe. 

Directiva europeana 91/271/CEE, privind epurarea apelor orăşeneşti si a celor provenite 

cu precădere din activităţi susţinute de industria alimentară, are ca obiectiv protecţia mediului de 

efectele negative ale evacuărilor de ape uzate. 

 Potrivit legislaţiei, statele membre ale Uniunii Europene trebuie să se asigure că aceste 

ape sunt colectate si epurate înainte de evacuare. Directiva are un termen de tranziţie de 12 ani 

de la data aderării si prevede colectarea, epurarea si evacuarea apelor uzate din aglomerări 

precum si a celor biodegradabile provenite de la anumite sectoare industriale (industria 

agroalimentara). Se impune de asemenea  asigurarea cu sisteme de colectare a apelor uzate 

orăşeneşti pentru toate aglomerările cu peste 2.000 de locuitori echivalenţi, asigurarea ca toate 

aglomerările cu peste 2.000 de locuitori echivalenţi sa fie echipate cu staţii de epurare care să 

includă tratare secundară pentru aglomerări mai mici de 10.000 de locuitori echivalenţi si tratare 

terţiară pentru aglomerări cu peste 10.000 de locuitori.  

 In ceea ce priveşte datele de tranziţie exacte, sunt prevăzute, până la 31 decembrie 2015, 

colectarea apelor uzate pentru 263 de aglomerări cu mai mult de 10.000 de locuitori, iar până la 

31 decembrie 2018, pentru 2.346 de aglomerări cu mai puţin de 10.000 de locuitori. Sistemele de 

colectare a apelor in aceste aglomerări vor fi asigurate după anul 2010 în proporţie de peste 60%, 

urmând ca acestea sa fie finalizate pana la finalul lui 2018. Ţara noastră este obligată ca, până la 

31 decembrie 2015, sa asigure epurarea apelor uzate pentru 263 de aglomerări cu mai mult de 

10.000 de locuitori, urmând ca procesul sa se finalizeze pana la 31 decembrie 2018, pentru restul 

de 2.346 de aglomerări cu mai puţin de 10.000 de locuitori. Investiţia pentru respectarea acestor 

planuri va fi susţinută atât din bugetul local, cât si din fonduri europene şi alte finanţări, potrivit 

proiectului realizat de Guvernul României.  

 In industria alimentară cel mai dificil procedeu de tratare a apelor reziduale este epurarea 

apelor uzate din abatoare. Dificultatea constă în variabilitatea extremă a compoziţiei şi a 

concentraţiei de substanţe poluante conţinute.  

Caracteristicile apelor uzate variază in funcţie de:  

 • tipul animalelor sacrificate;  
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 • dimensiunea animalelor sacrificate;  

 • separarea cărnii şi dezosarea;  

 • debarasarea deşeurilor solide;  

 • curăţarea şi procesarea apelor. 

            Caracteristicile de mai sus determină variaţiile zilnice sau orare ale cantităţilor de 

substanţe poluante din apele reziduale dintr-un abator. Poluarea apelor reziduale din abatoare 

este, în esenţă, de natură organică.  

 Directivele Europene (91/271 CEE) şi amendamentele ulterioare implementate, arată că 

apele reziduale biodegradabile de la fabricile aparţinând sectoarelor industriale, inclusiv apele 

uzate de la industria cărnii, nu pot fi deversate direct la staţiile de epurare orăsenesti, ci către 

instalaţii construite special, care respectă limitele de deversare. Limitele valorilor de deversare 

sunt stabilite de autorităţile competente sau instituţiile autorizate pentru reglementare sau prin 

autorizaţii specifice pentru ţările din UE.  
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10. ORGANIZAREA ŞI PLANIFICAREA LOCULUI DE MUNCĂ 

 

10.1. Organizarea locului de muncă 
 

Ergonomia muncii este cunoscută ca ştiinţă aparte în anii `50 şi prezintă o treaptă 

superioară a organizării ştiinţifice a muncii. Fondatorul este F.Taylor, care a studiat principiile 

organizării locurilor de munca din punct de vedere ştiinţific. Noţiunea de ergonomie se traduce 

din limba greaca ca "ergos" – munca şi "nomos" - legea naturală. 

Ergonomia studiază problemele organizării locurilor de muncă, evidenţiind factorul psiho-

social, punând pe prim plan muncitorul cu complexul solicitărilor la locul de muncă în cadrul 

procesului de producţie. Obiectul de studiu al disciplinei este sistemul om-solicitări din care fac 

parte motivaţia muncii, condiţiile de muncă şi de mediu, relaţiile în colectiv, preocupări 

personale, etc. 

Ergonomia este legata de mai multe ştiinţe cum ar fi: psihologie, sociologie, medicina 

muncii, protecţia muncii, igiena muncii, antropometria, fiziologie, ştiinţele tehnice şi economice. 

Primatul ergonomiei faţă de ştiinţele participante la constituirea acesteia nu se rezuma la faptul 

ca ea s-ar ocupa de un ansamblu format mecanic din părţi dispersate şi independente, ci la 

viziunea unitară şi integratoare, organic structurata asupra problematicii omului în contextul 

activităţii sale. 

Organizarea ergonomică urmăreşte scopul asigurării condiţiilor necesare în organizarea 

procesului de producţie în cadrul fiecărui loc de muncă în aşa fel ca să se obţină o productivitate 

maximă a muncii, respectând principiile economiei mişcării şi scutind muncitorul de oboseală 

inutilă. 

 

10.1.1. Mijloace de muncă 

 

10.1.1.1.  Mijloace de muncă de mare complexitate 

Mijloacele de muncă de mare complexitate sau, în unele situaţii, marea mecanizare au un 

rol determinant în procesele de producţie.  

Prezenţa acestora la un loc de muncă presupune analiza următoarelor aspecte: dotarea 

locului de muncă, amplasarea utilajelor, alimentarea cu energie, menţinerea utilajelor în stare 

de funcţiune, stabilirea traseelor de deplasare, calitatea utilajelor. 

Dotarea locului de muncă. Un nivel de productivitate sporit presupune şi o dotare cu 

utilaje performante (pentru producţie) sau o mecanizare complexă (pentru reparaţii, lucrări noi 

etc.). 

Analiza dotării trebuie făcută ţinând seama de: 

- natura operaţiilor de executat la locul de muncă; 

- dotarea existentă şi posibilităţile de suplimentare (ca număr, tip, performanţe); 

- volumul lucrărilor de realizat (frecvenţa utilizării, gradul de încărcare etc.); 

- costurile pe care le presupune o înlocuire a dotării actuale sau o completare a acesteia, 

sub aspectul investiţiei iniţiale şi al costurilor de exploatare şi întreţinere. 

Amplasarea utilajelor. Analiza trebuie să se refere la: 
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- folosirea economică a suprafeţei atelierelor, terenului etc.; 

- existenta spaţiilor pentru efectuarea întreţinerii şi reparaţiilor; 

- asigurarea spaţiilor impuse de securitatea muncii, norme ISCIR etc.; 

- desfăşurarea comodă şi fără riscuri a procesului de producţie (de ex.: vizibilitate pentru 

cei care le manevrează, sisteme de comunicaţii etc.); 

- satisfacerea întregii zone a locului de muncă unde procesul tehnologic impune utilizarea 

lor (de ex.: nu este permisă amplasarea unor instalaţii de ridicat dezaxate faţă de utilajele ce ar 

trebui manevrate sau a căror deplasare nu satisface execuţia lucrărilor în punctele extreme). 

Alimentarea cu energie. Sursele frecvente de energie sunt de natură electrică, dar pot fi 

şi combustibili (pentru mijloace de transport, automacarale, buldozere etc.) sau aer comprimat 

(pentru lucrări sub apă, în subteran etc.). 

Alimentarea cu energie presupune asigurarea unei surse corespunzătoare atât din punct de 

vedere calitativ (tensiune, tip de combustibil, presiune a aerului comprimat) cat şi cantitativ 

(putere, masă, debit). 

Menţinerea utilajelor în stare de funcţiune. Dotarea existentă sau de viitor impune 

luarea măsurilor adecvate de mentenanţă: 

- stabilirea operaţiilor de întreţinere, a personalului executant şi a materialelor necesare; 

- existenţa formaţiilor pentru realizarea reviziilor tehnice, a reparaţiilor planificate şi a 

celor accidentale; 

 

10.2. Locul de muncă 
 

Ergonomia locului de muncă are, în principal, rolul de a armoniza într-un tot unitar 

elementele locului de muncă (mijloacele de muncă, obiectele muncii şi forţa de muncă) în 

vederea asigurării condiţiilor, care să permită executantului desfăşurarea unei activităţi bune cu 

consum minim de energie şi cu senzaţia de bună stare fiziologica. 

Organizarea locului de munca sta la baza organizării atelierelor, secţiilor şi întreprinderii, 

întrucât de aceasta depinde în cea mai mare măsură consumul de timp de muncă pe fiecare 

operaţie sau produs, mărimea acestuia având un rol determinant asupra elementelor necesare 

organizării în timp şi spaţiu a proceselor de producţie. 

Prin loc de munca se înţelege suprafaţa sau spaţiul în care muncitorul sau o echipa de 

muncitori acţionează cu ajutorul uneltelor de muncă asupra obiectelor muncii în vederea 

extragerii sau transformării lor potrivit scopului urmărit. 

După tipul de organizare a producţiei, locurile de muncă se clasifică în: 

 Locuri de muncă pentru producţia de unicate şi de serie mică; 

 Locuri de muncă pentru producţia de serie mijlocie; 

 Locuri de muncă pentru producţia de serie mare şi de masă 

După gradul de mecanizare şi de automatizare a producţiei, ele sunt: 

 Locuri de muncă cu procese manuale; 

 Locuri de muncă cu procese manual-mecanizate; 

 Locuri de muncă cu procese mecanizate. 

După numărul muncitorilor ele sunt: locuri de muncă individuale şi colective. 

După natura activităţii, locurile de muncă se pot clasifică în: locuri de muncă unde se 

desfăşoară activităţi de bază şi locuri de muncă cu activitatea de servire. 

După poziţia lor în spaţiu locurile de muncă pot fi: fixe şi mobile. 
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10.2.1. Etapele şi principiile organizării ergonomice a locurilor de muncă în întreprinderi 

 

Organizarea ergonomică a locului de muncă impune parcurgerea unor etape succesive: 

Documentarea şi înregistrarea datelor necesare proiectării unui nou loc de muncă sau alegerea 

locului de muncă, care se justifică a fi analizat. 

 Înregistrarea datelor necesare studiului constă în obţinerea de informaţii privind 

organizarea locului de muncă (suprafaţa, mijloacele de muncă, forţa de muncă, obiectul muncii 

şi condiţiile de mediu). 

 Examinarea critică a situaţiei existente se face cu ajutorul metodei interogative. Se 

urmăreşte eliminarea deficienţelor constatate şi stabilirea soluţiilor îmbunătăţite. 

 Proiectarea organizării ergonomice a locului de muncă constă în proiectarea unor noi 

variante pe principii şi reguli ergonomice, dintre care se alege varianta ce prezintă cele mai multe 

avantaje. În cazul acestei etape se disting următoarele faze: proiectarea variantelor de organizare 

a locului de muncă, calculul eficienţei economice şi alegerea variantei optime. 

 Elaborarea normativelor sau normelor de muncă, etapă care are drept scop stabilirea 

consumului de muncă pentru realizarea elementelor procesului de muncă. 

În vederea adaptării factorului uman la activitatea sa în proiectarea ergonomică a locului de 

muncă se va ţine seama de dimensiunile antropometrice, dimensiuni care variază de la individ la 

individ în funcţie de sex, zona geografică, regimul de viaţă, practicarea unor sporturi. În ce 

priveşte corpul omenesc în proiectarea locurilor de muncă este necesar de asigurat: poziţia 

comoda a capului, stabilirea poziţiei corecte de muncă, înălţimea de lucru. 

Principiile de organizare ergonomică a locurilor de muncă sunt următoarele: 

 Economia mişcării ce permite scutirea angajatului de efort inutil, de îndepărtarea în 

timp a senzaţiei de oboseală şi menţinerea la un nivel satisfăcător a disponibilităţii de lucru. 

 Executarea concomitentă a activităţilor de supraveghere pasivă a funcţionarii 

utilajelor (desfăşurării proceselor) şi activităţii manuale. 

 Executarea concomitentă a activităţii manuale cu ambele mâini. 

 Deplasările pot fi reduse prin planificarea corectă a locului de muncă. Alegerea 

adecvată a amplasării utilajelor va permite micşorarea traiectoriei de deplasare. 

 Folosirea gravitaţiei. 

 

10.2.2. Modalităţi de perfecţionare a organizării ergonomice a locurilor de muncă 

 

Direcţiile de perfecţionare a organizării locurilor de muncă sunt următoarele: 

1. Dotarea tehnica si organizatorica a locurilor de munca. Prin dotare tehnică înţelegem 

asigurarea locului de muncă cu utilaj de performantă. Dotarea organizatorică presupune 

asigurarea cu mobilier de producţie, mijloace de schimb informaţional, semnalizare şi control, 

etc. 

2. Întreţinerea şi asistenţa tehnică a echipamentului. Mentenanţa preventivă a 

echipamentului se efectuează în corespundere cu planul de reparaţii stabilit. Despre gradul si 

nivelul de întreţinere al echipamentului se poate face concluzie prin estimarea ponderii timpului 

de funcţionare utilă. 

3. Aprovizionarea locurilor de munca se va face ritmic, iar modul de aprovizionare 

centralizat sau descentralizat va depinde de procesul de producţie, tipul producţiei, locul de 

muncă. 
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4. Planificarea locurilor de muncă constă în amplasarea raţională a echipamentului în aşa 

fel ca deplasările în cadrul locului de muncă să fie de o durată şi distanţă cât mai mică. Astfel se 

va respecta principiul economiei mişcărilor. 

5. Optimizarea condiţiilor de muncă şi de mediu. 

6. Modul de organizare al echipelor individual sau colectiv. Specializarea şi cooperarea 

activităţilor în echipă. 

7. Regimul de muncă şi odihnă. Se estimează normativul de timp pentru odihnă prin 

repartizarea acestuia sub formă de micropauze pe parcursul schimbului. Astfel, se poate menţine 

la un nivel suficient productivitatea şi disponibilitatea de lucru a executantului. 

Sfaturi practice în perfecţionarea organizării locurilor de muncă: 

 Pe suprafaţa de lucru să se menţină numai materialele şi dispozitivele care se 

utilizează în ziua respectivă. 

 Să existe un loc definit şi permanent pentru toate materialele; 

 Materialele şi instrumentele utilizate mai des se vor amplasa mai aproape, mai rar - 

mai departe de punctul de utilizare. 

 Cutiile şi containerele de alimentare prin gravitaţie să ofere materialele aproape de 

punctul de utilizare. 

 Să se asigure condiţii pentru perceperea vizuală satisfăcătoare, folosind iluminatul 

local. 

 Înălţimea locului de muncă şi a scaunului să permită alterarea poziţiilor în picioare şi 

şezând. 

 Să fie redus la minim numărul şi varietatea echipamentelor şi instrumentelor folosite. 

 Să se asigure fiecărui muncitor mobilierul necesar proiectat din punct de vedere 

ergonomic. 

 

10.2.3. Metode de evaluare a organizării locurilor de munca 

 

Aprecierea situaţiei organizării ergonomice a locurilor de muncă în întreprindere se 

efectuează în cadrul atestării locurilor de muncă sau oricând apare necesitatea evaluării. 

Atestările se petrec anual sau cel puţin odată în 3 ani. 

Locurile de muncă se evaluează conform metodologiei alese de conducerea întreprinderii, 

nivelul organizatoric şi calitatea normelor. Se estimează eficienţa utilizării forţei de muncă, 

corespunderea condiţiilor existente cerinţelor organizării ergonomice. Se completează un 

formular sub formă de certificat sau cartelă de atestare a locurilor de muncă. 

Compartimentele de evaluare în cadrul atestării: 

o Dotarea şi deservirea locului de muncă (dotarea tehnică şi organizatorică, 

aprovizionare, etc.). 

o Planificarea locului de muncă şi condiţiile de muncă şi mediu (regimul de muncă şi 

odihnă, condiţii de mediu etc.). 

o Specializarea şi cooperarea muncii (perfecţionarea activităţii de servire, activitatea 

prin cumul, forma de organizare a muncii colectivă sau individuală, servirea mai multor utilaje). 

o Normarea muncii (metode de stabilire a normelor, periodicitatea examinării normelor, 

intensitatea normelor, coeficientul integral al calităţii normelor de muncă). 

În caz de neatestare a locului de muncă se elaborează un set de măsuri, care vor contribui 

la perfecţionarea organizării locului de muncă în cauză, se numeşte responsabilul şi termenul de 

executare. După o anumită perioadă de timp locul de muncă este supus din nou atestării. 
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10.3. Planificarea etapelor proceselor tehnologice  

Eficienţa activităţii unei întreprinderi este determinată de gradul de previziune a acesteia, 
care se derulează în trei etape: 

1. prognoză; 
2. planificare; 
3. programare. 

Rezultă că prognoza, planul şi programul sunt trei paşi care asigură coordonatele 
desfăşurării activităţii oricărei unităţi economice. Prognoza şi planificarea, ca primii doi paşi ai 
previziunii economice, constituie surse de reducere a incertitudinilor activităţii economice. 
Operaţionalizarea previziunii se desfăşoară prin intermediul programării producţiei. 

Programul poate fi definit, în sens larg, ca un complex de scopuri operaţionale, pe 
intervale de timp reduse şi subunităţi structurale dintr-o unitate industrială, rezultat din strategii 
normative, sarcini, precum şi paşii care trebuie urmaţi şi resursele necesare, pentru a îndeplini 
acţiuni în curs de desfăşurare, în condiţii eficiente. 

Metodologia programării producţiei industriale constă în ansamblul metodelor, tehnicilor 
şi instrumentelor utilizate, precum şi succesiunea lucrărilor necesare realizării obiectivelor 
specifice acestei activităţi. Ca atare, realizarea obiectivelor specifice programării producţiei 
industriale presupune parcurgerea următoarelor etape: 
1. elaborarea şi fundamentarea programelor lunare la nivel de întreprindere; 
2. stabilirea şi corelarea cantitativă, calendaristică a programelor de producţie ale secţiilor; 
3. elaborarea programelor operative de producţie în cadrul secţiilor. 

Planificarea globală (agregat) operează cu cantităţi globale, atât în cazul resurselor 
(numărul total de muncitori; ore-maşină; tone de materii prime), cât şi în cazul producţiei care se 
programează (tone de produse sau în situaţia producţiilor eterogene-unităţi de produs echivalent). 

Modelul general al planificării agregat se fundamentează pe baza a trei variabile 
principale, şi anume: 

- cantitatea produsă în perioada t (Qt
S
); 

- nivelul cererii de produse în perioada t (Qt
D
); 

- nivelul stocului de produse finite (inventarul) la sfârşitul perioadei t (St). Relaţia dintre 
cele trei variabile este: 

 

 

unde: St-1     reprezintă nivelul stocului de produse finite la sfârşitul perioadei t-1. 

Regula decizională pentru stabilirea mărimii Qt
S
 este: 

 

 
 

pentru  t = 1,2, ... N , unde A este o constantă din intervalul (0;1). 

În cazul A = 0, se înregistrează strategia de producţie constantă: Qt
S
 = QS

t-1
, iar în situaţia 

A = 1 se identifică   QS
t-1

 = Qt
D
, care se defineşte ca strategie pură sau de urmărire. 

Variabilele modelului implică mai multe categorii de costuri, care au un conţinut tipic, 

deosebit de mărimile reflectate în contabilitatea firmei, ceea ce permite definirea lor ca 

extracosturi, şi anume: 



237 

 

 

 

 

 

 

1. costul de întreţinere a stocului de produse finite C1; 

2. costul de supramuncă C2; 

3. costul de inactivitate C3; 

4. costul deficitului de produse C4; 

5. costul angajării şi demiterii C5. 

De asemenea, se pot lua în calcul costurile muncii temporare şi ale celei pentru comenzile 

returnate. 

Rezultă că funcţia obiectiv F a etapei de programare globală (agregat) a producţiei poate 

fi exprimată astfel: 
 

min F = C1 + C2 + C3 + C4 + C5  
 

Extracosturile ce intervin în relaţia de mai sus se pot calcula cu următoarele formule: 

a) Costul de întreţinere a stocului de produse finite (C1) 

 Pentru a calcula costul trimestrial de întreţinere a stocului (C1t) în cazul unei anumite 

strategii, se estimează mai întâi costul trimestrial unitar al întreţinerii stocului C1t . Calculul se va 

face cu ajutorul următoarei relaţii: 
 

 
 

unde    

 Mărimea C1t se determină doar în cazul în care  

 Dacă St + St-1 > 0, atunci C1t = 0. 

Notaţiile utilizate au următoarele semnificaţii: 

• C1t - reprezintă costul total de întreţinere a stocului în trimestrul t; 

• c1t - costul unitar de întreţinere a stocului (pe unitate de produs echivalent); 

• Qt
S
 - producţia programată în trimestrul t conform strategiei alese; 

• Qt
D
 - cererea estimată în trimestrul t; 

• St-1 - stocul de produse finite la sfârşitul trimestrului anterior; 

• St - stocul de produse finite la sfârşitul trimestrului t; 

b) Costul realizării produselor prin supramuncă (C2) 

Aceasta apare atunci când producţia programată trimestrial nu poate fi realizată de 

muncitori, conform normelor de producţie stabilite în 8 ore. 

Costul realizării produselor prin supramuncă al unei strategii de planificare globală se 

calculează pornind de la costul unitar de supramuncă c2t , folosind următoarea relaţie: 

 

 Mărimea C2t se calculează doar în situaţia: 

 

 
 

Atunci când: , rezultă că C2t = 0  
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Notaţiile utilizate au următoarele semnificaţii: 

• C2t - costul total al realizării produselor prin supramuncă în trimestrul t; 

• c2t   - costul unitar de supramuncă (pe unitate de produs echivalent); 

• Qt
S
 - îşi păstrează semnificaţia; 

•  Qt
r
 - producţia exprimată în unităţi echivalente, care poate fi fabricată în întreprindere 

în trimestrul t , potrivit normativelor. 

c) Costul menţinerii în întreprindere a muncitorilor în perioadele în care cererea este 

inferioară posibilităţilor de producţie (costul de inactivitate) (C3) 

Acesta se calculează trimestrial, după stabilirea costului trimestrial unitar (pe muncitor) de 

inactivitate. Formula de calcul este următoarea: 

 
 

Calculul lui C3t se face numai atunci când Qt
r
 > Qt

S
 sau Qt

r
 > Qt

S
 şi C3t = 0.  

Notaţiile utilizate au următoarele semnificaţii: 

• C3t - costul trimestrial de inactivitate; 

• Qm - norma de producţie trimestrială pe muncitor; 

• c3t   - costul unitar trimestrial de inactivitate; 

• Qt
r
 şi Qt

s
 îşi păstrează semnificaţiile. 

 

e) Costul pierderilor suportate de întreprindere atunci când nivelul producţiei programate 

este inferior cererii (costul deficitului de produse) (C4)  

Acesta se calculează după stabilirea nivelului costului trimestrial unitar (pe unitate de 

produs echivalent) al deficitului de produse c4t cu ajutorul următoarelor formule: 

 a) când la sfârşitul trimestrului anterior există stoc de produse St-1: 

 

b) când la sfârşitul trimestrului anterior a existat deficit de produse Dt-1: 

 

c) când la sfârşitul trimestrului anterior nu au existat nici stoc, nici deficit de produse: 

 

unde:   Q
D
 - Q

S
 - Dt . 

Costul deficitului de produse se calculează numai în situaţiile în care: 

 
În celelalte cazuri, C4t = 0. 

e) Costul de angajare şi concediere a muncitorilor (C5) 
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Acest cost apare atunci când managerii hotărăsc corelarea strictă între cerere, producţia 

programată şi numărul de muncitori. El cuprinde cheltuielile pe care le presupune organizarea 

activităţii de recrutare şi cheltuielile care privesc organizarea activităţii de formare a noilor 

angajaţi, taxele de şomaj suportate de întreprindere etc. 

Costul de angajare şi de concediere, pe care îl presupune realizarea unei strategii, se 

calculează conform următoarei formule, după ce s-a estimat costul trimestrial unitar (pe 

muncitor) de angajare şi de concediere c5t: 

 

în care: 

 
(semnele ± se folosesc pentru a păstra permanent pozitiv rezultatul diferenţei din 

paranteză). 

Semnificaţiile notaţiilor folosite sunt următoarele: 

• Nmt - numărul mediu de muncitori angajaţi sau concediaţi în trimestrul t ; 

• îşi păstrează conţinutul explicat anterior. 

 

10.3.1. Organizarea secvenţelor de procese tehnologice  

10.3.1.1. Organizarea structurală a managementului operaţional al activităţii de producţie 

Organizarea structurală a managementului operaţional al activităţii de producţie se 

realizează prin constituirea compartimentului de programare, pregătirea şi urmărirea producţiei. 

Atribuţiile acestui compartiment decurg din conţinutul, obiectivele şi funcţiile 

managementului operaţional al producţiei şi se pot prezenta astfel: 

• elaborează programul de pregătire tehnică a producţiei; 

• colaborează cu celelalte compartimente pentru elaborarea programelor de producţie, 

stabilirea termenelor contractuale de livrare, asigurarea aprovizionării din timp cu materii prime, 

SDV-uri în vederea desfăşurării normale a procesului de producţie; 

• colaborează cu compartimentul de proiectare constructivă şi tehnologică la stabilirea 

duratei ciclului de fabricaţie, a mărimii lotului de lansare în producţie, la aplicarea tehnologiei 

moderne; 

• elaborarea balanţei de corelare - capacitate - încărcare pe termen scurt în scopul 

eficientizării încărcării capacităţilor de producţie; 

• stabileşte programul de producţie pe sectoare şi pe locuri de muncă; 

• detaliază programul de producţie până la sarcinile zilnice la nivel de loc de muncă şi 

executant, urmărind să se utilizeze integrala şi eficient resursele existente, stabileşte ordinea 

prioritară de execuţie a fiecărei operaţii; 

• întocmeşte, pe baza programului de pregătire a producţiei şi a programului operativ, 

documentaţia de lansare în fabricaţie (fişa de însoţire, dispoziţii de lucru, bonuri de 

materiale,etc.); 

• urmăreşte intrarea în execuţie şi realizarea la termenele programate a sarcinilor de 

producţie, analizează şi stabileşte măsuri pentru eliminarea cauzelor abaterilor şi pentru 

recuperarea întârzierilor; 
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• centralizează, zilnic şi cumulat, producţia realizată şi informează managementul 

întreprinderii asupra stadiului realizării; 

• informează managementul întreprinderii asupra abaterilor intervenite în realizarea 

programului de producţie şi propune măsuri de eliminare a acestora. 

Prin concentrarea activităţii de programare a producţiei la nivelul unui compartiment 

specializat se eliberează managerii direcţia ai verigilor de producţie, de atribuţii neoperative, 

cum ar fi: controlul stocurilor la nivelul secţiilor, atelierelor, stocurilor circulante (stocurile 

tampon, intersecţii), stocuri de siguranţă intersecţii, stabilirea loturilor de fabricaţie, durata 

ciclurilor de fabricaţie a semifabricatelor, pieselor şi subansamblurilor ce compun produsele 

ieftinite, stabilirea programelor de producţie ale secţiilor etc. 

În aceste condiţii, maiştrii proceselor de producţie din cadrul secţiilor pot să se 

concentreze asupra activităţilor de producţie privind supravegherea atelierului sub raport tehnic, 

execuţia produselor, instruirea muncitorilor şi folosirea celor mai eficiente metode de muncă. 

Analiza practicii tradiţionale privind organizarea şi conducerea întreprinderilor industriale, 

prin prisma teoriei sistemelor, evidenţiază orientarea factorilor de conducere, atât din domeniul 

proiectării, cât şi din cel al exploatării sistemelor industriale, spre abordarea cu precădere a 

anumitor subsisteme. Ca urmare, o serie de elemente, cum ar fi: construcţiile, instalaţiile, 

utilajele tehnologice, de transport şi de depozitare beneficiază de metode, date statistice şi soluţii 

de rezolvare verificare într-o practică îndelungată. Alte subsisteme, care presupun însă 

integrarea, în cadrul unor activităţi esenţiale pentru funcţionalitatea sistemului, a elementelor 

sale de bază: forţa de muncă, mijloacele de muncă şi obiectele muncii, nu se studiază într-o 

concepţie unitară şi nu au extinderea şi gradul de aprofundare necesar. Unul din conceptele de 

bază caracteristic domeniului proiectării şi exploatării sistemelor industriale este cel de proces 

de producţie. 

Procesul de producţie este definit ca totalitatea activităţilor desfăşurate cu ajutorul 

mijloacelor de muncă şi a proceselor naturale care au loc în legătură cu transformarea 

organizată, condusă şi realizată de oameni, a obiectelor muncii în produse finite (servicii) 

necesare societăţii. În orice ramură industrială, procesul de producţie reprezintă unitatea 

organică a două laturi şi anume: procesul tehnologic şi procesul de muncă. 

Procesul tehnologic reprezintă transformarea directă, cantitativă şi calitativă a obiectelor 

muncii, prin modificarea formelor, dimensiunilor, compoziţiei chimice sau structurii interne şi 

dispoziţiei spaţiale a acestora. Procesul tehnologic este una din laturile principale ale procesului 

de producţie care determină cerinţa obiectivă a dependenţei formelor şi metodelor de organizare 

în spaţiu şi timp de conţinutul şi caracteristica tipologică a procesului de producţie. 

Procesul de muncă reprezintă activitatea executantului în sfera producţiei industriale sau 

îndeplinirea unei funcţii în sfera neproductivă. Deşi procesul de muncă este dependent, în ceea 

ce priveşte conţinutul şi structura activităţilor, de procesul tehnologic şi mijloacele de muncă, el 

are însă rolul primordial în desfăşurarea procesului de producţie. 

Abordarea sistemică a procesului de producţie, ca obiect al investigaţiei ştiinţifice în 

domeniul organizării, implică caracterizarea sa nu numai sub aspect tehnico-material, ci şi 

economico-social. Sub aspect tehnico-material, procesele de producţie, ce au loc în diferite 

ramuri industriale, se caracterizează printr-o serie de trăsături specifice determinate de: gradul 

de eterogenitate al destinaţiei economice a produselor (serviciilor) realizate, complexitatea 

constructivă şi tehnologică a produselor (serviciilor); dispersia în spaţiu a procesuluui 

tehnologic şi a parcului de utilaje; gradul de continuitate al desfăşurării în timp a procesului de 

producţie; stabilitatea în timp a factorilor procesului de producţie. 
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Trăsăturile specifice ale fabricaţiei în fiecare ramură industrială determină o anumită 

complexitate a structurii procesului de producţie, ceea ce se reflectă direct în efortul de 

organizare la care acesta este supus. 

O analiză de fond a structurii procesului de producţie relevă că acesta este alcătui dintr-o 

serie de procese parţiale de fabricaţie, care se găsesc unele faţă de altele în anumite relaţii de 

interdependenţă. De aceea, descompunerea conform principiilor analizei sistemice, a procesului 

de producţie global în elementele sale componente şi clasificarea acestora în raport cu diferite 

criterii reprezintă o premisă de bază a organizării ştiinţifice a producţiei. 

Din punctul de vedere al realizării tehnologice şi al muncii, procesele de producţie parţiale 

se împart în operaţii. 

Operaţia reprezintă partea procesului de producţie de cărei efectuare răspunde un 

executant, pe un anumit loc de muncă, prevăzut cu anumite utilaje şi unele de muncă, acţionând 

asupra unor anumite obiecte sau grupe de obiecte ale muncii în cadrul aceleiaşi tehnologii. 

Lucrările care se efectuează în cadrul unei operaţii depind de stadiul în care se găseşte 

transformarea obiectului muncii, precum şi de sistemul de producţie (individual, de serie, de 

masă). 
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