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INTRODUCERE

Din totdeauna, asigurarea alimentatiei a fost una din problemele vitale ale omenirii.
Despre mancare se spune ca reprezinta o ,,necesitate ce da nastere la toate celelalte” sau
»placerea tuturor varstelor, tuturor conditiilor, tuturor tarilor si tuturor zilelor, care se poate
asocia cu toate placerile si ne ramane la ultima pentru a ne consola de pierderea celorlalte”; de
asemenea, se confirma faptul ca : ,,nu traiesti din ceea ce mananci, ci din ce digeri”.

Rezolvarea problemelor legate de alimentatie a necesitat o actiune concertata a
agriculturii si a industriei de pretutindeni. Acum, la inceputul unui nou mileniu, preocuparile
generale sunt axate, atat pe oferta, prin hrana, a necesarului energetic si proteic, cit si pe cautarea
permanenta a unor noi masuri de optimizare a structurii alimentatiei.

In cadrul industriei alimentare sectorul de industrializare a carnii reprezinti o pondere
insemnata si prezinta un set de particularitati privind atat materia prima cat si utilajele folosite.

Pentru o alimentatie sdnatoasd, calitatea materiei prime este hotaratoare, deoarece
aceasta nu transferd produsului alimentar, in final, doar caloriile ci si diverse substante — de la
proteine la vitamine, toate asigurand bunul mers al proceselor biologice ce au loc in cadrul
nutritiei umane.

De asemenea, calitatea utilajelor si a tehnologiilor folosite confera produsului garantia
utilitatii pozitive a produselor alimentare rezultate, fard teama unor efecte contrarii, devenind
agresive organismului omenesc, poate chiar imbolnavindu-I.

Atitudinea furnizorilor si prelucratorilor de carne, fatd de securitatea alimentelor, este un
veritabil indicator de civilizatie, cu atat mai mult cu cét, aceasta poate asigura omului necesitatile
fiziologice, garantandu-i o viata corespunzatoare, respectandu-i astfel dreptul fundamental.

In cadrul productiei de preparate din carne se utilizeaza carnea procesatd in prealabil,
avand forma unor semifabricate de tip bradt, srot, prospaturi, precum si materii auxiliare, cum
ar fi apa potabila, sarea, derivati proteici, amidon pregelatinizat, mustar boabe macinate, azotati
si azotiti, membrane naturale si artificiale.

Dezvoltarea industrializarii carnii cunoaste, in prezent, o amploare deosebita, atat prin
surse animale, cat si prin procesul tehnic inregistrat in constructia utilajelor si echipamentelor
care contribuie la calitatea produselor alimentare oferite consumului.

Sistemele tehnologice determinante in prelucrarea cérnii, cuprind intreg ansamblu de
elemente dependente intre ele, formand un tot organizat, care asigura respectarea unor etape
tehnologice de realizare, cu un consum energetic, a unor procese, metode, procedee, operatii,
capabile sa transforme carnea si produsele din carne (eventual intr-o combinatie si cu alte
materiale comestibile sau auxiliare), dupd retete bine definite, pentru obtinerea unui produs
alimentar dorit.

Structurile productive din industria alimentard destinate prelucrdrii carnii, reprezinta
acele configuratii constructiv-functionale, care exprima, atat schemele de functionare, cat si
principiile ce stau la baza coeziunii lor interne, realizate cu scopul obtinerii unor produse
alimentare, avand carnea ca materie prima de baza, obtinutd din surse animale.

Diversificarea productiei din carne si perfectionarea continua a tehnologiei de fabricatie
influenteazd in mare masurd calitatea carnii si a produselor din carne. in industria alimentard
fabricarea unor produse cu caracteristici calitative superioare are o deosebita importantd pentru
satisfacerea necesitatilor populatiei, pentru cresterea eficientei economice, pentru asigurarea
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Azi, se impune mai mult ca oricand cresterea productiei unor alimente cu valoare nutritiva
superioara si Tmbunatdtirea pe aceastd cale a alimentatiei intregii populatii, valorificarea mai

ege v,

export, ridicarea calitatii si imbunatatirea modului de prezentare a produselor, introducerea in
continuare a tehnicii noi, mecanizarea $i automatizarea proceselor tehnologice si imbunatatirea starii
de igiena a intreprinderilor.

Controlul calitatii in toate ramurile industriei alimentare trebuie sa aiba un rol preventiv,
care consta in impiedicarea obtinerii de produse necorespunzatoare calitativ, dar in acelasi timp si
un rol activ pe linia obtinerii unor produse cu Insusiri calitative cat mai inalte. In acest sens este
necesara cunoasterea pe de o parte a conditiilor de calitate ale produselor finite, iar pe de alta parte,
cunoasterea anumitor elemente ale desfasurarii proceselor tehnologice si a influentei lor asupra
calitatii produselor.

Caracteristic pentru industria alimentara este sensul complex al notiunii de calitate, deoarece
spre deosebire de alte produse industriale, calitatea produselor alimentare are un cuprins mult mai
larg si efecte mult mai profunde. Daca pentru majoritatea produselor industriale, calitatea se
concretizeaza printr-o insusire sau grup de insusiri fizice si chimice bine definite, In cazul
produselor alimentare calitatea se concretizeaza prin mai multe grupe de insusiri: organoleptice,
fizice, chimice, fizico-chimice, microbiologice si toxicologice.

In aceste conditii, calitatea are implicatii profunde, deoarece alimentatia std la baza vietii,
constituind un factor cu actiune permanenta care determina desfasurarea proceselor metabolice si
poate avea o influenta determinantd asupra dezvoltarii organismului.

Necesitatea controlului produselor de origine animala rezultd din enumerarea urmatoarelor

obiective:

»  Sa preintampine pericolul diseminarii de boli infectioase sau parazitare prin produse
contaminate;

»  Saprevina imbolnavirea consumatorilor, daca acestia ar consuma produse necorespunzatoare
din punct de vedere igienic;

»  Sa supravegheze respectarea normelor legale de catre unitatile care valorifica materia prima
de origine animala in produsele alimentare;

»  Sa controleze si sd impiedice producerea de fraude prin substituiri, adaosuri de alimente sau
de substante cu valoare redusa, inferioara, pagubind astfel, sub o forma sau alta consumatorul.

Pentru a realiza produse de calitate superioara care sa raspunda tuturor exigentelor si in
acelasi timp pentru a evita pierderile economice deosebit de mari ca urmare a aparitiei rebuturilor,
impune o urmarire riguros stiintifica a procesului de productie, de la recoltarea materiei prime pana la
consumator.

Primul contact al consumatorului cu produsul este cel mai important Tn alegerea unui produs,
deoarece in comportamentul alimentar uman, calitatile senzoriale ca: gustul, mirosul, culoarea,
consistenta au o tonalitate afectivd aparte care determind modul de alimentatie, respectiv sdndtatea
populatiei depind de calitatile senzoriale ale alimentelor consumate.

Pentru industria alimentara moderna analiza senzoriald a devenit o analizd de baza si
obligatorie datorita faptului ca In aprecierea calitdtii produselor alimentare, calitatile senzoriale au o
pondere de 40-90%. De asemenea aceste analize au avantajul unei executii cu mijloace simple, fara
consum de reactivi sau aparatura complexa.



Desi criteriile calitatii, deci insusirile care se cer alimentelor, devin din ce in ce mai
numeroase, apare din ce Tn ce mai evidenta necesitatea socotirii §i interpretarii acestora ca pe un tot
unitar. In cadrul acestui tot unitar, un loc aparte trebuie si fie rezervat masurilor de protectie a
alimentatiei omului fatd de factorii nocivi, care pe masura dezvoltarii sociale devin tot mai numerosi
sl mai agresivi.

In conditiile actualei dezvoltiri, cand industrializarea, chimizarea, mecanizarea si
automatizarea au cuprins practic toate sectoarele activitatii economice si chiar unele sectoare ale
activitatii sociale, asistim la poluarea considerabild a mediului inconjuritor si concomitent la
pericolul contamindrii alimentelor cu substante daunatoare pentru sanatatea omului, cu atat mai mult,
cu cat de cele mai multe ori, produsele alimentare de origine animald constituie veriga finala de
concentrare a noxelor din mediul ambiant.

Dezvoltarea tehnologiei de fabricatie a produselor, in special a produselor din carne, a condus
la utilizarea unei game largi de substante chimice ca adaosuri la materiile prime alimentare. Efectul
util al acestora a avut un caracter de-a dreptul spectaculos, asigurand valorificarea superioara a
materiilor prime, diversificarea sortimentelor, imbunatatirea caracterelor organoleptice si nutritive ale

produselor, marirea capacitatii de conservare, etc.

Bovinele au in cadrul economiei in general, si a agriculturii in special, o importanta
socio-economica particulard. Aceasta importanta particulara a bovinelor reiese din faptul ca ele
furnizeaza un volum mare si in acelasi timp divers de productii si produse animaliere, de prima
importantd pentru consumul populatiei ca de altfel si materii prime pentru industriile
prelucratoare.

Cresterea si abatorizarea bovinelor constituie o ramura de productie agricola intensiva, o
piata de desfacere pentru mijloacele de productie si produsele industriale, o sursd de venituri
pentru economie si un mijloc de valorificare superiora a unor resurse naturale, deoarece toate
animalele sunt considerate resurse naturale.

Rolul principal al bovinelor este acela de a asigura mijloacele de subzistentd necesare
omenirii. Astfel, bovinele furnizeazd 96 % din cantitatea de lapte consumata de populatia
globului, 33 % din cea de carne si aproximativ 90 % din totalul pieilor grele prelucrate in
industria de tabacarie.

Porcinele ocupa un plan important datoritda faptului ca poseda insusiri bioeconomice-
prolificitate, precocitate, consum specific-deosebit de favorabil pentru aceasta productie,
realizandu-se in prezent peste 1600 kg anual pe scroafa de reproductie si peste 180 de kg anual
pe m? suprafatd de addpost construita.

Ponderea carnii obtinute din sacrificarea porcinelor trebuie sa reprezinte, in conditiile
tarii noastre, intre 40%-45% din totalul productiei de carne. La carcasele de porcine provenite de
la animalele corect ingrasate se are in vedere atingerea si chiar depasirea proportiei de 60% carne
in carcasa, din care carne macra peste 45%.

In general, efectivele mari de porcine se cresc in tirile din emisfera Nordici (cu
in zonele subtropicale si ecuatoriale. La populatia de origine musulmana, efectivele sunt aproape
inexistente, deoarece perceptele religioase nu permit consumarea carnii de porc.

Romania are conditiile naturale, tehnice si economice, precum si resursele umane favorabile unei
dezvoltari rationale a productiei de carne de porcine, in cadrul unui circuit normal sol-planta-
animal-sol, cu efecte benefice majore asupra economicitatii si stabilitatii ecosistemelor. Este insa
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necesara plasarea armonioasd a acestui domeniu de productie, in cadrul general al strategiei
productiei agricole si al economiei nationale, iar pe termen scurt si mediu o susfinere substantiald
a sectorului privat de exploatare a porcinelor n sisteme intensive.

In ceea ce priveste ovinele, cresterea si exploatarea lor dateazi inca din cele mai vechi
timpuri, dezvoltarea acestui sector fiind favorizata de clima si de configuratia geografica variata,
cu intinse suprafete de pajisti naturale, de sistemul de intrefinere foarte economic pe baza de
transhumanta. Aceasta straveche indeletnicire a pus bazele unei adevarate industrii casnice de
prelucrare a laptelui, lanii si a pieilor cu reale implicatii social-economice pozitive asupra
dezvoltarii vietii noastre materiale si spirituale.

Pana in a doua jumatate a secolului al XIX-lea au predominat oile din raseleTurcana si
Stogosa si mai putin cele de rasa Tigaie, ele fiind in general neameliorate, dar cu o pronuntata
rusticitate si rezistenta fizica.
crestere intensiva si a influentei pozitive a calitatii carnii de pasare asupra sanatatii omului.

Datorita particularitatilor lor biologice pasarile pot asigura o cantitate mai mare de carne
la un pret scazut, Intr-un timp mai scurt, comparativ cu alte specii. Astfel, o gdina de carne sau
una hibrida, de rasd mixta, produce usor anual 100 kg carne (din 140 de oua se pot obtine, in
medie cca. 100 pui care numai la greutatea de 1,3 kg vor da peste 100 kg carne).

Pentru obtinerea unor cantitati mari de carne s-au construit complexe mari, cu productii
de 10.000 — 20.000 tone carne. Un asemenea complex cuprinde un sector de hibridare, unul de
crestere si exploatare a broilerului si unul de industrializare. Ciclul de productie dureaza 12
saptamani astfel: 9 saptamani — crestere; 1 saptimana livrarea; 2 saptamani — dezinfectia si
pregatirea pentru populare.

In concluzie, carnea si derivatele din carne constituie o sursd majord si valoroasa de
hrana, motiv pentru care trebuie sd se acorde o atentie sporitd atat cresterii animalelor cat si
procesarii produselor acestora.



1. COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCA

1.1. Generalitati

Comunicarea este o abilitate foarte apreciatd in ziua de azi. De cele mai multe ori,
majoritatea dintre noi nu o percepem ca atare, pentru ca ni se pare normal sa comunicam. Cine
nu stie sa comunice? A comunica presupune mai mult decat a transmite cateva informagii. A
comunica implica:

e alegerea unui anumit context;

e formularea corecta a intrebarilor;

e ascultarea interlocutorului;

e convingerea celuilalt si/sau ,,placerea de a comunica”;
e argumentare si respectarea dreptului la opinie;

e 0 anumitd tinutd si postura etc.

De ce este atat de important sd comunicam astfel incat ceilalti sa ne inteleaga? Pentru ca
modul Tn care comunicam, calitatea procesului nostru de comunicare are impact asupra celor cu
care interactionam. Ganditi-va ce reactie aveti atunci cand stati de vorba cu o persoana care face
greseli gramaticale, care intervine abuziv intr-o discutie, care va contrazice indiferent ce spuneti
sau care vorbeste numai ea. Si exemplele pot continua.

Comunicarea este o forma de relationare, de schimb de informatii, de cunoastere si de
interactiune. Din acest motiv, $i nu numai, prin comunicare ne definim, ne identificim in fata
celorlalti. In interactiunile cu prietenii, clientii, sefii sau colegii, fiecare informatie pe care o
transmiteti spune ceva despre dvs. lar pentru a fi siguri ca imaginea pe care o transmiteti este
impecabila, comunicarea trebuie sa fie la fel.

Obiectivele capitolului 1

La sfarsitul acestui capitol cursantii vor fi capabili:
e sd comunice eficient cu seful, cu colegii din acelasi departament, cu cei din
departamente diferite si cu clientii
e sd transmitd corect un mesaj
e sd adapteze mesajele transmise la contextul de comunicare
sa identifice posibile bariere in comunicare i sd dezvolte strategii pentru
inlaturarea lor
sa aplice tehnicile de comunicare deprinse, in functie de context
sa asculte activ interlocutorul
sa formuleze corect Intrebari
sa recunoasca si sa interpreteze corect mesaje nonverbale
sa comunice eficient Tn scris
sa 151 cunoasca propriu rol in echipa
sa actioneze in calitate de mediatori in echipa




1.2. Niveluri de comunicare

Comunicarea are loc la mai multe niveluri, pentru ca numarul de persoane cu care
interactionam si natura relatiilor pe care le avem cu ele difera. Astfel, e normal sa vorbim de
comunicare interpersonald cand vorbim ,,intre patru ochi” sau comunicare publicd atunci cand
avem de tinut o prezentare in fata unui auditoriu. Fiecare nivel de comunicare implica anumite
particularitati, motiv pentru care necesita tratari diferentiate.

Comunicarea se desfasoara la cinci niveluri distincte:

Comunicarea intrapersonala: este considerati de psihologi modalitatea prin care
mentinem echilibrul psihic. Ganditi-va de cate ori nu v-ati surprins vorbind cu dvs. ingiva, cu
voce tare sau in gand. Indiferent ca e vorba de o analiza a unei situatii, de anumite decizii sau
lucruri la care ne gandim, de cuvintele sau intrebarile pe care singuri ni le rostim, dialogul cu noi
insine ne ajutd sa ne evaluam, sa reflectam si s ne judecam. Este momentul in care suntem pe
deplin sinceri.

Comunicarea interpersonala: mai este numita si comunicarea ,,de la om la om” sau ,,intre
patru ochi”, pentru ca reprezintd dialogul dintre doi interlocutori. Este si cea mai frecventa forma
de comunicare. Motivele pentru care comunicam cu celdlalt oferd inca teren de discutii pentru
teoreticieni si psihologi.

Majoritatea dintre noi comunicam pentru ca dorim sd transmitem un mesaj. S-a stabilit insa ca
existd mai multe motive ale interactiunii interpersonale:

e informativ: primul sens la care ne raportam atunci cand vorbim de comunicare este cel de
a informa. Dar, asa cum vom vedea, comunicarea interumana este un proces mult mai
complex;

e pozitionare in raport cu celdlalt: prin comunicare, orice persoand isi asuma o identitate si
se pozitioneaza in raport cu celilalt actor al comunicirii. In orice societate acest lucru se
impune;

e influentare: comunicarea va fi mereu si o incercare de a influenta, de a convinge, iar una
dintre caracteristicile ei este aceea de a produce efecte. Ea urmareste sa-1 determine pe
celdlalt sa creadd, sa gandeascd sau sa actioneze conform convingerilor noastre;

e relationald: prin comunicare interactiondm, legam si consolidam relatii. Din comunicare
poate reiesi astfel natura relatiei pe care o avem cu interlocutorul;

e normativd: comunicarea nu se poate desfasura, fard ca interlocutorii s se pozitioneze
intr-un sistem de reguli impartasite si acceptate de ambele persoane. Aceste reguli pot
exista sau sunt construite reciproc in timpul dialogului de cétre partenerii de comunicare.

Comunicarea de grup: aici, deja numarul persoanelor care participa la comunicare creste.
Grupul presupune prezenta mai multor persoane, dar nu mai mult de 11. Vorbim de comunicare
de grup 1n cadrul familiei (cu mai mul{i membri), intre prieteni, la munca. Dar anturajul este unul
intim, in care comunicarea este lipsitd de inhibitii. In cadrul grupului, prin comunicare se
impartasesc cunostinte si experiente, se iau decizii si se rezolva probleme.

Comunicarea publicid: numarul persoanelor poate fi mai mare, dar nu mai mic de 3.
Distanta dintre cel care vorbeste si auditoriu este mai mare. Comunicarea publica este o forma de
discurs, de expunere sau prezentare, intalnita in cadrul cursurilor, conferintelor, intrunirilor.
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Comunicarea de masa: publicul este numeros, dar si variat. Este cazul mesajelor scrise,
raspandite intr-un sistem instituionalizat. Forme ale acestei comunicari sunt: presa, cartile etc.

1.2.1. Modalitati de comunicare

Asa cum existd mai multe niveluri la care putem comunica, existd mai multe modalitati de
comunicare:

Comunicarea scrisa: de cele mai multe ori comunicam in scris doar atunci cand ni se
cere, pentru ca, din economie de timp, alegem sd transmitem oral mesajele. Forme ale
comunicarii scrise sunt: rapoartele, adeverintele, cererile, ofertele de pret, etc. Indiferent de
forma de comunicare scrisd aleasa aceasta ar trebui sa respecte cateva reguli de scriere:

e Corectitudinea: reprezinta respectarea normelor gramaticale, de punctuatie si ortografie.
Scrierea corectd transmite respect pentru cel care va citi mesajul. Corectitudinea vizeaza
nu numai conginutul, ci si alegerea unei forme potrivite de corespondentd. Nu veti trimite
0 prezentare de 50 de pagini pe e-mail, ci se va prefera tiparirea si trimiterea ei, pentru a
fi usor de parcurs;

e Claritatea: se refera la evitarea cuvintelor si exprimarilor care pot produce confuzii. Se
vor evita cuvintele care pot avea mai multe intelesuri, frazele lungi care sunt greu de citit
si inteles si termenii care nu sunt cunoscuti de cei carora va adresati;

e Concizia: cui ii place sa citeasca pagini intregi care puteau fi exprimate la fel de bine in
cateva paragrafe? Este, evident, o pierdere de timp. Pentru aceasta:

- eliminati cuvintele care nu aduc plus de inteles, ci sunt simpli ,,paraziti”,
ingreunand comunicarea si intelegerea propozitiei. De exemplu, comparati: ,,in ce
priveste viteza de executie acest dispozitiv este rapid”, cu: ,,dispozitivul este
rapid”;

- folositi propozitii scurte;

- grupati propozitiile in paragrafe, aerisite, pentru a fi mai usor de parcurs.

e Oficialitatea: stilul unui act/document depinde de destinatar. Cu céat acesta va fi mai
oficial cu atat si stilul va fi mai sobru, obiectiv si lipsit de orice Incarcatura afectiva;

e Politetea: exprimari ca: ,v-ag fi recunoscator”, ,apreciez”’, ,,va multumesc”, ,,cu
consideratie” nu trebuie sa lipseasca dintr-un act/document oficial.

In cele ce urmeazid vom trata procedura de elaborare a unei cereri personale, intrucat
aceasta forma este cea mai intalnita in mediul de lucru.

Cererea personalid: este o scrisoare prin care cereti institutiei unde sunteti angajati un
anumit lucru. Indiferent ca e vorba de o cerere de recomandare, cerere de concediu sau cerere de
eliberare a unei adeverinte, forma este aceeasi:

e Formula de adresare, prin care se mentioneaza functia persoanei careia ne adresdm, ex:
,,Domnule director”;

e Textul cererii: introducerea incepe cu cateva elemente specifice unei cereri:
»Subsemnatul”, urmat de numele si prenumele dvs., locul de munca, calitatea si motivul
cererii;

o Incheierea: de obicei incheierea este sub forma unei formule de multumire: ,,va
multumesc anticipat”. In partea de jos a cererii nu trebuie si lipseasca semnatura (dreapta
jos) si data cererii (stanga jos);
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e Adresarea scrisorii se face in subsolul paginii, ca o continuare a adresarii initiale, cu
precizarea ca acum se trece tot numele persoanei, nsofit de numele unitatii de care
aceasta apartine. De ex.: Domnului Director al S.C. Comoptim S.R.L. Se vor evita
prescurtari in formulele de adresare, de ex.: ,,d-lui”, in loc de ,,domnului”.

Comunicarea orala: este cea mai intalnitd forma de comunicare si cea mai veche. Prin
comunicarea orala se transmit mai departe norme, reguli, conduite acceptate in societate, Tn grup
sau mediul de lucru. Mesajele pe care le transmitem oral depind in mare masura de persoanele
carora ne adresam. Daca ele sunt colegi, cuvintele alese tin de un limbaj nepretentios, cunoscut,
putem spune chiar usor ,,neslefuit”. Ganditi-va cum se schimba situatia daca ne referim la sef sau
la un client. Mesajul va céapdta un caracter formal, dat de natura relatiei pe care o avem cu
interlocutorul. Diferenta dintre formal si informal nu este specificd numai comunicarii orale. In
general, caracterul formal se referd la mesaje care circuld pe cai reglementate intern si care au
legatura cu activitatea pe care o desfasurati. Caracterul informal vizeaza discutiile pe care le
aveti cu colegii, schimbul de pareri, impresii si orice informatie care circula neoficial.

Inainte de a comunica este important de stabilit nivelul la care comunicim si modalitatea
prin care alegem sa transmitem informatia. Ne adresam unor persoane care abia s-au angajat, ne
adresam in scris sau oral, formal sau informal? Este decizia noastra, decizie care ne va influenta
mai departe in alegerea canalului de transmitere a mesajului, In modul in care codificdm
informatia.

1.3. Schema comunicarii

In cea mai simpla forma a ei, comunicarea presupune transmiterea unui mesaj de la un
emitator catre un receptor. Dar daca privim mai atent realizdm ca sunt elemente fara de care o
buna comunicare ar fi practic imposibild. Vom trata toate aceste elemente separat.

Contextul de comunicare: tot ce facem se desfasoara intr-un anumit context, de care nici
comunicarea nu poate fi desprinsa. De ce este atat de important sa ne raportam la context atunci
cand comunicdm? Pentru cd mesajul pe care il transmitem este conditionat si influentat de
contextul in care ne aflam. De exemplu: nu 1i veti reprosa unui coleg ca a gresi ceva, cand de fata
este si clientul. Acesta este doar un tip de context care ne poate influenta, alte tipuri sunt:

e Contextul fizic: mediul in care se desfasoard comunicarea reprezinta contextul fizic. Sala,
incinta, lumina, ambianta joacd un rol important in interactiunea cu celdlalt. Dispunerea
meselor intr-o camera, ,,ca la scoala”, da senzatia unei lipse de interactiune si deschidere
in dialog. Altfel va influenfa comunicarea o asezare sub forma de cerc;

e Contextul cultural: se referda la normele, mentalitatile, valorile impartasite de cei care
relationeaza. De obicei acestea sunt aceleasi pentru fiecare culturd sau subcultura in
parte;

e Contextul social si psihologic: statutul si relatiile dintre cei care comunicd, natura
relatiilor dintre ei. Altfel veti discuta cu un superior, cu un coleg sau cu aceeasi persoand
in mediul de munca sau intr-un magazin;

e Contextul temporal: reprezintd momentul in care este plasat mesajul. Ganditi-va cum va
parea un compliment daca, imediat dupa, cereti o favoare persoanei careia i l-ati adresat.
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Emitatorul: este cel care declanseazd comunicarea. Asa cum o spune si numele,
emitatorul este persoana care transmite informatia. Putem transmite informatii atunci cand
radem, cand intarziem, ridicim din sprancene sau cand rostim un salut.

Receptorul: este cel care primeste informatia transmisa de emititor. Atunci cand
comunicim ne aflam att in ipostaza de emititor, cit si de receptor de mesaje. In momentul in
care rostim un mesaj, suntem atenti si la impactul pe care acesta il are asupra interlocutorului.
,Culegem” mesaje cum sunt:

e miscarea capului: stim cd daca sensul este de sus in jos, pe verticald, persoana ne aproba;

e pozitia corpului: dacd persoana se ridica, ar fi bine sa incercam sa incheiem discutia
pentru ca mesajul este cat se poate de clar — interlocutorul vrea sa plece;

e expresia fetei: roseata poate insemna, in functie de context, ca persoana este nervoasa, ca
s-a intimidat sau pur si simplu, poate temperatura din incapere poate fi ridicata etc.

Mesajul: este informatia (sentimentul, atingerea, mirosul, ideea, stirea) pe care o
transmitem.

Codificare-decodificare: pentru a fi transmis, mesajul trebuie ,,imbracat” intr-o forma
potrivita pentru a fi receptionat adecvat de catre celdlalt. Aceastd forma este codificarea. De
exemplu, mesajul: ,,Ai facut treaba buna!”, poate fi codificat sub forma unei batai pe umar, cu
conditia ca si celalalt sd aiba aceeasi reprezentare a semnului. In masura in care recunoaste
mesajul, decodificarea (interpretarea) se face in momentul in care gestul este executat.

Canalul de comunicare: este mijlocul, calea pe care circuld mesajul. In comunicarea cu
ceilalti folosim rareori un singur canal (vizual, olfactiv, auditiv, vocal). De cele mai multe ori
intervin mai mult de doua: ascultdm si vorbim; vorbim si gesticulam.

Zgomotele: sunt perturbatii, ,,paraziti”, care pot afecta transmiterea si receptarea corecta a
mesajului. Acestia pot fi:

e paraziti de natura fizicd: zgomotul de afard, vocea din altd camera, claxonul, sunetul unui
telefon, hartia sifonata etc.;

e parazifi de naturd psihologica: erori de judecatd, lipsa de deschidere, prejudecati,
experienta anterioard;

e paraziti de naturd semanticd: {in de interpretarea si sensul pe care noi il dam anumitor
cuvinte.

Raspunsul (Feedback): prin feedback avem posibilitatea sa evaludm in ce masura ceea ce
spunem sau transmitem este inteles corect de catre celalalt. Feedback inseamna un raspuns, o
reactie prin care noi ne putem adapta mesajul. Astfel, functiile principale ale feedbackului devin:
control, adaptare si reglare a comunicarii verbale, dar si nonverbale.

Competenta de comunicare: se dobandeste in timp si presupune abilitatea de a comunica
eficient, indiferent de situatie.

Comunicarea nu se opreste la transmiterea mesajului. Ea incepe Tn momentul in care dorim
sd transmitem ceva unei persoane sau unui grup. Inainte de a rosti anumite cuvinte sau de a face
diverse gesturi, evaludm contextul in care ne aflam. Acesta ne influenteaza, putem spune chiar,
ca ne obligd, si ne adaptim comportamentul si limbajul la situatia de comunicare. In functie de
context, de persoana cu care comunicdm, de canalul de comunicare pe care il alegem si de
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receptarea corectd a feedbackului, putem spune cd am desfasurat sau nu un proces eficient de
comunicare.

1.4, Bariere in comunicare

De multe ori ni s-a intamplat sa nu intelegem ce ni se transmite, sd constatim ca altii au
inteles cu totul altceva fatd de ce am transmis noi sau sa ne surprindem ca nu suntem atenti la
persoana care vorbeste. Toate sunt cauze sau efecte ale unei comunicari deficitare. In cele ce
urmeaza vom invata care sunt principalele bariere care intervin in procesul de comunicare, dar si
in cel de ascultare si cum putem adopta cele mai bune tehnici de comunicare.

Nu intotdeauna comunicarea cu celilalt este asa cum ne-am dori noi. De multe ori apar o
serie de bariere sau de interferente. Comunicarea poate suferi la diferite niveluri (emitator,
receptor, limbaj).

La nivelul emitatorului si receptorului

e starea emotionald: emotia puternica poate duce la blocarea totala a comunicarii;

e rutina: dacd ceea ce transmitem se desfiasoara deja intr-o manierd cat se poate de
cunoscuta celorlalti, comunicarea poate avea de suferit;

e imaginea de sine: o imagine de sine mai putin favorabild, afecteazd comunicarea
(contactului vizual poate sa lipseasca, tonalitatea cu care este rostit mesajul poate fi una
joasa, etc.);

e lipsa atentiei: in functie de contextul in care se desfdsoara comunicarea, mesajul poate sa
ajunga sau nu la receptor (pe strada trec foarte multi oameni sau sunt multi distractori, la
birou suna telefonul etc.);

e egocentrismul: reprezintd manifestarea interesului doar pentru propria persoand. Astfel de
persoane, egocentrice, vorbesc doar despre eul lor, casa lor, copilul lor... Rezultatul este
usor de anticipat. Ajung sa vorbeasca singure, pentru cd nimeni nu le mai asculta;

e secretomania: la polul opus egocentricilor se afla secretomanii. Acestia refuzd sa
impartaseasca orice informatie care ii priveste si evitd orice directionare a conversatiei
catre discutii personale.

La nivel de limbaj

e neclaritatea: reprezintd tendinta de a comunica neclar, cu multe sensuri secundare, de ex.:
"Am venit cu o duzind dintre colegii mei";

e prea multe verigi intermediare: presupune transmiterea mesajului prin mai multe
persoane, pand ajunge la destinatar. Astfel, sensul mesajului poate fi distorsionat, iar
punctele importante intelese;

e generalizarea: se generalizeazd atunci cand se trag concluzii gresite pe baza unor
fragmente de informatie. Putem sd o recunoastem atunci cand sunt folosite cuvinte ca:
"Intotdeauna", "niciodata";

e suprainformarea: se intrd in prea multe detalii, fara a oferi o imagine de ansamblu;

e jargonul: este un limbaj specific doar unor grupuri (sociale sau profesionale). Poate una
dintre cele mai cunoscute situatii de comunicare in care folosirea jargonului ajunge sa
blocheze dialogul este vizita la doctor.
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1.5. Tehnici de comunicare

Tehnicile de comunicarea sunt modalitati, mijloace prin care noi putem interveni in
procesul de comunicare pentru a ne asigura ca interactiunea cu celdlalt este una eficienta si
placutd de ambele parti. Astfel de tehnici privesc atat comunicarea verbald, nonverbald, precum
si partea de ascultare, careia nu ii acordam, de multe ori, importanta cuvenita.

Ascultati activ

o fiti atent la ce se discutd, nu cautati sa formulati raspunsuri, replici sau intrebari;

e cvitati sd presupuneti ca stiti ce urmeaza sa va spuna celalalt;

e puneti intrebari pentru a va clarifica, nu pentru a va proba anumite argumente sau pentru
a-1 combate pe celalalt;

e chiar dacd nu sunteti de acord cu ce spune interlocutorul, ascultati-1 pana la capét. Nu il
intrerupeti, este parerea lui;

e lasati sa treaca 2-3 secunde pana sa incepeti sa vorbiti. Astfel veti da ocazia celuilalt sa isi
tragd rasuflarea si sd se mobilizeze pentru a va asculta;

o fiti impartial, incercati sa nu emiteti judecati, s nu criticati sau sa va impuneti punctul de
vedere;

e climinati pe cat posibil distragerile, acordati celuilalt toata atentia dvs.;

o fiti empatic, transpuneti-va in situatia celuilalt si incercati sa ii intelegeti pozitia;

e reformulati si puneti intrebari, astfel celdlalt va observa ca sunteti interesat si atent la ce
vorbeste;

e sumarizati din cand in cind ceea ce ati inteles. In acest fel celdlalt va vedea ca sunteti
interesat sa retineti corect informatia.

Atentie la ascultarea nonverbala

e mentineti contactul vizual: uitati-vd cu interes la celilalt in timp ce vorbeste. In acest fel
il veti asigura ca sunteti implicat si aldturi de el in ce se discuta, dar va veti ajuta si pe
dvs. ,,s8 nu rdmaneti prins” cu atentia si gandurile pe alte lucruri din jur;

e pastrati o posturd dreapta: lasati sa se vada din pozifia corpului ca sunteti interesat si
angajat in discutie. Pastrati o posturd dreaptd si putfin inclinatd spre vorbitor. Atentie!
Daca vorbitorul sta in picioare, nu aveti voie sa va asezati;

e cxpresia fetei: nu uitati cd ceea ce simfiti si ganditi se reflectd mai departe in
expresivitatea fetei;

e gesturile: spun foarte mult despre dvs. Atentie sa nu lasati impresia ca nu mai aveti stare,
ca sunteti plictisit sau iritat.

Faceti informatia accesibila
e nu oferifi mai mult de o idee In propozitie. Organizati-va informatia astfel incat sa fie
ordonata Intr-o maniera logicd, care poate fi usor urmarita;
e folositi o exprimare pozitiva. Evitati folosirea verbelor la negativ sau a negatiilor;
e Folositi In propozitii pronumele ,,eu”, persoana I, nu forme cum sunt: ,,se spune”, ,,se
aude”, ,,unii cred”;
e [Evitati cuvintele dificile sau greu de inteles, expresiile straine sau jargonul.
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1.5.1. Ascultarea activa

O definitie cat se poate de simpla ar putea fi aceea ca ascultarea inseamna receptarea a ceea
ce ne transmite interlocutorul. Un bun ascultator insa este mai mult decat un simplu receptor de
mesaje. Chiar daca multi avem impresia ca a asculta este o stare pasiva: taci si asculti ce spune
celdlalt, ascultarea activa presupune din contrd foarte multd implicare. Ascultarea activa
inseamna atentie, formulare de intrebari, pozitionare corespunzatoare, empatie, respect fata de ce
are celalalt de spus, etc. Ea este decisiva pentru a construi o relagie. Ascultand, percepem si
incarcitura emotionald pe care o are mesajul. In calitate de ascultitori este necesar si acordim
atentie sentimentelor si atitudinilor transmise prin mesaj.

Daca o persoana simte ca este ascultatd vom observa ca si deschiderea ei In comunicare va
fi alta. Cui nu-i place sa fie ascultat, sa vada ca celalalt confirma si ¢ de acord cu ce spune, ca il
completeaza si e atent la discutie?

O mai buna ascultare va va ajuta:
o sa il intelegeti mai bine pe celilalt
e sa va cunoasteti mai bine interlocutorul
sd va intelegeti mai bine cu persoana cu care interactionati
sa aflati toate informatiile de care aveti nevoie
Cel mai important lucru Tn ascultare este empatia si abilitatea de a pune intrebari. Empatia
poate fi definiti ca fiind capacitatea de a simti ceea ce simte altd persoani. Inseamna si va puteti
pune ,,in pielea celuilalt”, sa ganditi si sa simtiti din pozitia lui. Cum puteti face asta?

» Evitand evaluarea sau critica

« Intelegand gandurile si comportamentul prin intrebari

In momentul de ascultare atitudinea trebuie sa fie una degajata si relaxati, pentru a induce
o stare de confort celuilalt. Pentru a-1 asigura pe celalalt de toata atentia dvs., feedbackul este
obligatoriu. Cu toate acestea, mai intervin probleme si n ascultare, cum sunt:

e egocentrismul: persoanele egocentrice nu ascultd pana la capat, intrerupand vorbitorul, se
gandesc la ce vor spune, nefiind atente la informatia care se transmite;

e Supraincarcarea cu mesaje: prea multe informatii care vin din prea multe directii. Daca in
timp ce discutdim cu seful, ne sund telefonul, la care nu putem raspunde, atentia va
scadea;

e grijile: o problema care ne macina ne va scadea disponibilitatea de a asculta;

o gandirea rapida: creierul poate procesa cca. 450 cuvinte/minut, iar vorbitorul pronuntd
normal cam 150; restul de timp poate fi ocupat cu alte ganduri;

» neincrederea 1n informatia transmisa sau chiar in persoana cu care discutam poate duce la
0 ascultare deficitara;

Formularea de intrebari trebuie sa se faca tinand cont de anumite principii de formulare.
Pentru a fi inteleasa si pentru ca dvs. sa primiti raspunsul pe care il asteptati, o intrebare trebuie
sa fie:

e scurtd: atentia ascultdtorului e limitatd. Pana apucati sa terminafi intrebarea, persoana
poate uita deja ce ati spus anterior;

e clara: simplificati atat cat sd nu omiteti aspecte importante. Evitati sa transmiteti sau s
cereti mai mult de o informatie in intrebare;

e relevantd: de céte ori nu vi S-a intamplat ca oamenii s pund Intrebdri care nu au nici o
legaturd cu subiectul discutat. Sentimentul transmis nu este foarte placut. Urmariti ca
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fiecare Intrebare sa aibd legatura cu ceea ce se discutd pentru a nu da impresia ca sunteti
dezinteresat sau ca vreti sa schimbati subiectul;
e neutrd: nu Incercati sa influentati interlocutorul prin modul in care puneti intrebarea sau
prin constructia ei;
e pozitiva: urmariti mesajul transmis de cele doua intrebari care se referd la acelasi lucru si
totusi transmit mesaje diferite:
- Cum ii putem determina pe angajati sa munceasca mai bine? (probabil va ganditi
la penalizari, pedepse)
- Cum putem sa facem ca angajatii sa aiba performante mai bune?
e deschisa: Incercati sa obtineti mai mult decat un simplu ,,da” sau ,,nu” de la celalalt. De
multe ori aceste raspunsuri nu sunt suficiente pentru a va lamuri. Asadar urmariti sa
formulati intrebari deschise.

Comunicarea cu celalalt nu se desfasoara intotdeauna asa cum ne dorim. Intervin asa
numitele bariere, atat in transmiterea mesajului, cat si in receptarea lui. Barierele se pot intalni la
nivelul emitatorului/receptorului (egocentrismul, secretomania, starea emotionala, etc.), dar si la
nivelul limbajului (suprainformarea, prea multe verigi intermediare, generalizarea, etc.).
Cunoasterea acestora ne ajuta sa le putem identifica atunci cand apar si sd putem interveni.

Procesul de comunicare este eficient atunci cand putem vorbi de o relatie activitate-
activitate. Acest lucru inseamna cd nu numai emitatorul este activ, ci i receptorul. Empatia si
formularea de intrebari sunt poate printre cele mai importante modalitati de a asculta activ.

1.6. Comunicarea nonverbala

Surprinzator sau nu, prin nonverbal transmitem mult mai multd informatie decat verbal.
Comunicarea nonverbald inseamna: gesticd, mimicd §i posturd. Este important de cunoscut
semnificatia pe care anumite mesaje o au pentru ca in functie de interpretarea lor corecta putem
actiona corespunzator. De exemplu: daca atunci cand transmiteti unui coleg niste cerinte, veti
observa ca acesta se incruntd, atunci poate ar fi cazul sa il intrebati daca are nelamuriri cu privire
la ce i-ati comunicat. Totusi, interpretarea comunicarii nonverbale nu trebuie generalizata, pentru
ca exista mesaje care trebuie interpretare numai prin raportare la context.

Gesturile: majoritatea dintre noi gesticulam ca o modalitate de a insoti nonverbal cuvintele
pe care le rostim. De multe ori ne ajuta: aratdm in directia care ne intereseaza, descriem obiecte,
lucruri folosindu-ne de maini etc. Cele mai cunoscute gesturi sunt: cel de plictiseald (ducerea
mainii la gurd), cel de nelamurire (clasicul scarpinat in cap), concentrare (mana sprijina fruntea),
uimire (mana freaca barbia) etc.

Mainile si picioarele
o gesturile ample arata patos, grandoare
e (gesturile repezite indicd agresivitate
o gesturile marunte sunt un semn de modestie, simplitate

Miscérile capului
e capul usor inclinat arata ascultare cu interes
e clatinare de sus in jos este semn al intelegerii
e clatinare de la stinga la dreapta indica dezaprobare
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Postura: ne ofera informatii despre noi si implicarea in procesul de comunicare (atitudine,
apropiere fatd de persoana cu care vorbim). De reguld, atunci cand o persoana vorbeste si std in
picioare, pozitia noastra ,,0 va copia” pe cea din fata noastra. Daca vorbim cu niste colegi, atunci
asezarea ia, de reguld, forma unui cerc.

Mimica: cel mai important element aici este contactul vizual si zimbetul. De obicei atunci
cand vorbim cu cineva, o foarte mare parte din timp, privirea noastra este atintita asupra ochilor
si trasaturilor fetei. Majoritatea dintre noi prefera o fatd expresiva, care sa comunice, decat una
pe care nu o putem citi si ne induce astfel, un oarecare disconfort. Atentie la cateva semnale:

e Zambetul poate fi o manifestare a bucuriei sau a jenei;

e Mimica poate arata Incruntare, manie, surpriza sau neplacere;

e Contactul vizual este necesar in comunicare, dar nu mai mult de 60-70% din timp, pentru
¢4 riscati s iritati persoana. In schimb, un contact foarte redus este un semn de distanta
mare Tntre interlocutori;

e Privirea intr-o parte poate indica lipsa interesului.

Comunicarea verbald poate fi valorizatd sau din contrd poate avea de suferit din cauza
comunicarii nonverbale. O gesticd potrivita cu ceea ce discutim, o posturd dreaptd si
increzdtoare, o privire calda si un zambet placut sunt ,,mici trucuri” care ne vor ajuta oricand in
comunicarea cu sefii, colegii, clientii sau prietenii.

1.7. Munca in echipa

In mediul de lucru, ne desfasuram activitatea de multe ori in echipa, dar si individual, in
functie de sarcinile pe care le avem de indeplinit. Deci formarea echipei depinde de indeplinirea
unei sarcini comune, care necesitd mai multe persoane. Cel mai obisnuit grup este cel format din
mai multi subordonati si un sef ciruia acestia ii dau socoteala. Indeplinirea sarcinii depinde in
aceste conditii de mai multi factori cum sunt: caracteristicile oamenilor care formeaza echipa,
interactiunea, relatiile si rolurile pe care le stabilesc intre ei, dar, nu in ultimul rand, de
rezolvarea situatiilor conflictuale.

O echipa se construieste de reguld pentru ca se doreste rezolvarea mai eficientd, mai rapida
a unei sarcini, pentru care este nevoie de implicarea mai multor persoane. Dar oare mai multi
oameni strangi Impreuna se pot numi “echipa”? Cu sigurantd nu. Echipa trebuie sa indeplineasca
simultan mai multe caracteristici:

e dimensiunea grupului: specialistii spun cad marimea optima este in jur de 5-12
persoane. Daca grupul depaseste acest numar apar diverse probleme: interactiuni
limitate Tntre toti membrii grupului (vom comunica doar cu cei pe care am ajuns sa 1i
cunoastem), “bisericute”, fenomene de atragere si respingere, comunicare deficitard
(informatia nu va ajunge la toti membrii echipei), etc.;

e sarcina comund: diferenta dintre un grup si o echipd sta tocmai in intelegerea si
insusirea a ceea ce are fiecare de rezolvat. In echipi, membrii se raporteazi la
obiectivul sau sarcina pe care tofi o au de realizat, gradul de cooperare este mult mai
mare si relatiile mai strinse. In acest caz pierderea unui membru afecteaza
considerabil echipa. Orientarea catre acelasi scop oferd oamenilor o mai mare
implicare §i angajament;
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e completare reciprocd: mai multe persoane dau echipei mai multe lucruri valoroase.
De la fiecare se asteapta sa contribuie cu calitatile si abilitatile proprii in rezolvarea
sarcinii. Mai multe persoane nu numai cd oferd mai multe puncte de vedere, dar si
detin niveluri si cunostinte diferite care nu fac decat sa ajute prin diversitate;

e Incredere: o echipi bine construiti si care functioneazi eficient va fi una in care
relatiile sunt de deschidere, comunicare si incredere intre membrii.

Legatura dintre comunicare si munca 1n echipd este foarte importantd. O comunicare
eficienta sta la baza unei bune functionari. Imaginati-va ce s-ar intiampla daca nimeni nu ar sti ce
face celalalt, dacad doua persoane ar munci la aceleasi lucruri, dacd ar interveni schimbari de
planuri si doar o parte dintre membrii ar fi la curent cu ele, etc. Comunicarea si interactiunea
depind de stadiul Tn care este echipa. Este normal ca intr-o echipa abia formata orientarea spre
comunicare sa fie mai scazutd. Pentru aceasta vom discuta in continuare care sunt stadiile
formarii unei echipe.

1.7.1. Stadiile unei echipe

Nicio echipa nu functioneaza bine imediat. Este normal, pentru cad membrii, chiar daca se
cunosc, se poate sa nu mai fi lucrat pana atunci impreuna. Echipa va da randament doar dupa ce
anumite stadii sunt parcurse:

e Formare: in acest stadiu membrii incearca sa isi raspunda la o serie de intrebari: ,,Care
este scopul nostru?”, ,,Ce voi face eu?”, ,,Ce vor face ceilalti?”, etc. Este o etapa de
tatonare si de cunoastere;

e Rabufnire: in acest stadiu apare deseori conflictul. Exprimarea parerilor sub forma de
critica, nerespectarea dreptului la opinie fac sa apara, de cele mai multe ori, conflictul,

e Normare: membrii rezolvd problemele apdrute si ajung la un acord cu privire la
respectarea unor norme comun acceptate. De abia din acest moment incepe sa se vada
performanta;

e Functionare: membrii lucreaza bine, sarcinile pe care si le-au propus sunt duse la
indeplinire. In aceasta etapi echipa devine foarte uniti. Toti colaboreazi pentru atingere
obiectivului;

e Destramare: durata de viata a unei echipe este variabila. Ea depinde de natura sarcinii de
lucru. Dacé sarcina este mai complexd si presupune o duratd mai mare de timp pentru
indeplinire, atunci si echipa va functiona pentru mai mult timp. In momentul in care
echipa si-a atins scopul, ea se destrama.

1.7.2. Roluri in echipa

Rolurile sunt pozitii in cadrul echipei pe care membrii si le asuma. Rolurile nu sunt, §i nici
nu trebuie orientate numai pe sarcind. Si latura afectivd a echipei este importantd, adica
orientarea pe relatie.

Rolurile orientate pe relatie: in cadrul echipei trebuie sa existe o anumitd atmosferd. Este bine
cunoscut faptul ca ne place sa ne simtim bine si sa ne intelegem cu oamenii cu care lucram.
Comunicarea deschisd contribuie la formarea sentimentului cd apar{inem unei echipe si ca
suntem acceptati de ceilalti. Astfel de roluri sunt:

e Sustinatorul: lauda ideile si contributiile altora, dand dovada de prietenie
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Armonizatorul: mediaza diferitele conflicte dintre membri, gasind puncte comune intre
pareri diferite

Eliberatorul de tensiuni: foloseste glumele si umorul pentru a reduce tensiunea
Energizantul: 1i motiveaza pe ceilalti pentru a depune un efort mai mare

Confruntatorul: 1i confrunta direct pe cei cu comportamente neproductive

Roluri orientate pe sarcina: astfel de roluri ajutd ca fiecarei persoane sa ii revina cate o parte
din ceea ce este de facut.

Deschizatorul de drumuri: identificd modul de indeplinire a sarcinii

Cautatorul de informatii: pune intrebari, solicita opinii

Constructorul: construieste pe ideile exprimate de altii; ofera exemple

Time keeper-ul: se ocupa ca membrii echipei sa se centreze pe sarcini in timpul alocat
Monitorul: verificd progresul si inregistreaza rezultatele obtinute

Realistul: verifica daca ideile prezentate au aplicabilitate practicd; ancoreaza comentariile
n realitate

Legiuitorul: ajuta la aplicarea regulilor si mentinerea standardelor

Sintetizatorul: combind ideile si sumarizeazd punctele de vedere ale echipei, ajutind
membrii sa inteleaga concluziile la care s-a ajuns

1.7.3. Medierea conflictelor

Diversitatea este bund daca ne gandim la puncte de vedere diferite, calitati si abilitati

variate, eforturi concentrate. Dar diversitatea poate duce si la aparifia conflictelor. Majoritatea
conflictelor izbucnesc din cauza faptului ca exista mai multe pareri. Nu uitati ca fiecare este liber
sd se exprime. Din ce alte cauze pot aparea conflicte:

Diferente personale: perceptii diferite, sisteme de valori diferite, experiente diferite, nivel
de implicare, obiective si prioritdti, etc.

Comunicarea si modul de relationare: intelegeri diferite ale aceluiasi mesaj, ascultare
saracd, lipsa comunicarii/a unei comunicari deschise, interventii agresive in discutii, etc.
Structurarea activitatilor: resurse limitate, atribuirea de roluri si responsabilitati, etc.

Cum putem media un conflict?

Identificati sursa de conflict

e C(larificati sarcinile de indeplinit
e Propuneti obiective acceptate In egald masura
e Nu va transformati in arbitru, ajutati doar sa se ajungd la un acord
e Incurajati gasirea unei solutii pe cale amiabild
Nu uitati

Diferentele de opinie trebuie discutate intr-o maniera deschisa

Confruntarea trebuie orientata spre sarcind, nu pe persoana

Atmosfera este bine sa fie una de suport si de incredere, In care sd nu existe sentimentul
ca sunt persoane care ,,stau degeaba’si altele care fac toata treaba
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e Pentru a nu aparea conflictul cauzat de lipsa unor informatii, comunicarea trebuie sa
existe atat pe orizontald (intre colegi), cat si pe verticala (cu seful). Atentie la pericolul
Hfltrarii” informatiei. Evitati sd stabiliti dvs. ce este important ca o persoand sa stie.
Oferiti toata informatia pe care o aveti si lasafi persoana sa refind ce considerda ea
relevant. Altfel, riscati sa omiteti chiar informatia de care ea avea nevoie

Munca in echipa este invitabila la locul de muncd. Toti am muncit pana acum macar o data
impreuna cu alte persoane la o sarcind. Sunt meserii unde accentul este pus mai mult pe munca
individuala, iar in altele pe munca in echipd. Cu toate acestea, cunoasterea propriului rol, a
propriilor resurse este punctul de plecare in integrarea intr-o echipa. Pe langa aceasta, medierca
situatiilor conflictuale ofera avantajul consolidarii relatiilor in cadrul echipei si a rezolvarii pe
cale amiabila a neintelegerilor. Totul pentru a ajunge la performanta.

Rezumatul capitolului 1

e Comunicarea are loc la mai multe niveluri: intrapersonal, interpersonal, de grup,
publica si de masa.

e Existd mai multe modalitati de a comunica: in scris sau oral, verbal sau nonverbal,
formal sau informal, etc.

e Comunicarea presupune mai multe elemente cum sunt: emitator/receptor, canal de
comunicare, mesaj, paraziti, codificare-recodificare, raspuns.

e Comunicare poate fi afectatd de o serie de interferente, la nivelul limbajului
(suprainformare, prea multe verigi intermediare, etc.), dar si la nivelul
emitatorului/receptorului (starea emotionald, rutina, lipsa de atentie, etc.).

e Tehnicile de comunicare sunt modalitati prin care putem imbunatati procesul de
comunicare. Acestea presupun ghidarea in dialogarea cu celdlalt dupd o serie de
principii ce {in de ascultarea activa, de comportamentul nonverbal si de modul in
care ne organizdm informatia.

e (Comunicarea nonverbalad transmite mult mai multd informatie despre noi decat cea
verbald. Majoritatea mesajelor pe care atat noi, cat si cei din jur le receptionam, tin
de nonverbal. Nonverbalul insoteste si completeazad comunicarea verbald. Cu toate
acestea, in interpretarea lui, contextul joacad un rol decisiv.

e Munca in echipa presupune colaborarea mai multor persoane pentru a indeplini o
sarcind (un obiectiv) comun. Implicarea, cunoastere clard a rolurilor si a ceea ce are
fiecare de facut, comunicarea constantd duc in final la atingerea scopului. Echipa
presupune membrii cu personalitdti, abilitdti si cunostinte diferite. De aceea 1n
timpul interactiunii pot lua nastere conflicte. Actionand ca mediator, conflictul se
poate aplana, fara sa existe posibilitatea reizbucnirii lui.
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Test de autoevaluare a cunostintelor

1.

Comunicarea intrapersonala
este:

dialogul cu noi ingine

o®

o discutie cu mai multe persoane, nu mai mult
de 11

un dialog intre 2 persoane

0 comunicare Tntr-un anturaj intim

Miza relationala urmareste:

influentarea celui cu care comunicam

T || O

natura relatiei pe care 0 avem cu persoana
(antipatie/simpatie)

o

stabilirea de reguli

o

influentarea interlocutorului

Concizia se refera la:

folosirea  unor cuvinte cunoscute  si

interlocutorului

respectarea normelor de punctuatie, ortografie
si cele gramaticale

folosirea unui stil sobru, lipsit de afectivitate

Q

exprimarea ,.concentratd”, pe scurt, fard a
afecta intelesul, folosind propozitii scurte si

paragrafe

Caracterul formal al
comunicarii se refera la:

folosirea unui ton amical

S o

folosirea de cuvinte proprii

mesaje care circuld pe canale reglementate in
interiorul firmei, legate de munca

schimbul de pareri, impresii cu colegii

Formula de adresare va

cuprinde:

motivul pentru care scrieti cererea

numele si functia de care o aveti

ziua in care adresati cererea

functia persoanei careia va adresati

Contextul cultural se refera
la:

spatiul fizic 1n care purtdm o discutie

statutul si functia celui cu care comunicam

ololp|ale|olw|al ©

normele, mentalitatile, valorile celor care
dialogheaza

o

momentul din zi cand doud persoane se
intalnesc

Parazitii de naturd semantica
sunt:

gandurile noastre

zgomotul de afara

lipsa de deschidere

interpretarea pe care o dim anumitor cuvinte

Daca persoana cu care

discutam se ridica:

»lolo|o(w

o poftim sa se aseze la loc pe scaun, pentru ca
nu am terminat ce aveam de spus

incercam sa incheiem pentru ca este evident ca
persoana nu mai poate fi retinuta

ne facem ca nu am observat si continudm in
acelasi ritm discutia
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vorbim repede, pentru a ne asigura ca spunem
tot ce avem de spus, dat fiind faptul ca
persoana vrea sa plece

Q. a. | sa evitati sa vorbiti despre dvs.
Egocentrismul este o bariera | b. | sa il contraziceti tot timpul pe celalalt
n comunicare care | c. | lipsa contactului vizual cu interlocutorul
presupune: d. | sa vorbiti numai despre dvs.: casa dvs., jobul
dvs., prietenii dvs., necazurile dvs., etc.
10. | Gandirea rapida este o bariera | a. | putem procesa mai multd informatie decat ne
care presupune ca: este transmisd in mod normal de un vorbitor
b. | avem foarte multe griji si ne gandim rapid la
ele in timp ce interlocutorul ne vorbeste
C. |avem capacitatea de a trece rapid de la un
subiect de discutie la altul
d. | nu avem rabdare sa il lasa pe celalalt sa isi
termine ideea
11. | Jargonul este: a. | o situatie In care sunt transmise foarte multe
informatii nerelevante pentru ceea ce se
discuta
b. | un limbaj specializat, specific doar anumitor
grupuri
C. | disponibilitatea de a asculta ce spune celalalt
d. |un mesaj prin care dorim sa influentam
persoana de langa noi
12. | Normarea este un stadiu in a. | abia se cunoaste
care echipa: b. | isi stabileste norme, reguli, pe care membrii le
vor respecta si agrea
C. | se destrama
d. | da randament maxim

Rezolvari test autoevaluare

la— 2b— 3d— 4c— 5d — 6¢— 7d— 8b—9a— 10a— 11b-12b

Tema de control

1. Redactati o cerere pentru eliberarea unei adeverinte care va este necesara pentru

2.

Tnscrierea la un curs.

Ganditi-va la o situatie de comunicare in care ati fost implicat direct si in care au aparut
diverse bariere. Povestiti ce s-a intamplat i cum ati procedat astfel Incat comunicarea sa
nu mai fie afectata. Daca nu ati luat nici o masura la acel moment, propuneti acum una.
Alegeti o persoana cu care intentionati sd comunicati si formulati 10 intrebari, In functie
de ce anume vreti sa aflati de la ea.

Documentati-vd cu privire la semnificatia altor elemente de gestica, mimica si posturd

care nu au fost discutate la curs (minim 10 exemple)
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5. Descrieti o situatie conflictuald la locul de munca (sef, coleg sau client) si cum ati
rezolvat-o. Daca nu ati fost implicati personal, descrieti o situatici conflictuala la care ati
asistat si propuneti varianta dvs. de solutionare?
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2. APROVIZIONAREA CU MATERII PENTRU TRANSARE

2.1. Materii prime folosite in procesul de transare

Calitatea materiilor prime determina calitatea produselor finite. Pentru fabricarea
produselor de carne se folosesc carnurile de bovine, porcine, ovine, pasari (pui, gdina, curci),
organele si unele subproduse comestibile de abator.

Carnurile trebuie sa provina de la animale sanatoase, bine hranite si odihnite, care sunt taiate in
conditiile prevazute de legile sanitar-veterinare si marcate conform standardelor, dupa starea lor
de ingrasare.

Jumatatile de porc trebuie marcate cu o stampila speciald care sa indice ca au fost supuse
examenului trichinescopic si cd animalele au fost gasite sanatoase. Controlul de receptie al
materiilor prime se face cantitativ si calitativ, urmarindu-se starea termicd a materiei prime,
indicii de prospetime, provenienta, gradul de puritate si integritate.

Carnea de bovine se livreaza in sferturi, desfacerea jumatatilor se face intre a 11-a si a
12-a coasta (anterior si posterior), cu coada, fara cap, seul aderent si fara picioare, cea de porcine
in jumatati fard cap, osanza, organe si picioare, acoperite cu sorici, jupuite sau degresate, iar
carnea de ovine si caprine se livreaza sub forma de carcase intregi, fara cap, organe si picioare.

Suprafata carnii nu trebuie sa fie murdaritd de continut intestinal sau alte impuritati, sa fie
curatatd de resturile de organe interne. Sferturile, jumatatile sau carcasele nu trebuie sa prezinte
contuzii, hemoragii sau franjuri, plaga de sangerare sa fie bine curatata, fara cheaguri de sange si
tesuturi infiltrate cu sange. In cazul carnurilor de pasare se utilizeaza carcasele eviscerate, fara
gusa, cap, gat si picioare, organe interne.

2.2. Marcarea de sanatate a carnii

Legislatia actuald prvind marcarea produselor de origine animalad este prevazutd de
Ordinul nr. 18 din 2008, publicatd in Monitorul Oficial 221 din 21 martie 2008.
Principalele reglementari privind marcarea carnii sunt prezentate in articolele 8, 9, respectiv 10
din care exemplificam urmatoarele:
o Marca de sanatate este aplicatd numai cdrnii provenite de la ungulate
domestice, mamifere vanat de crescdtorie, altele decat animale lagomorfe, si vanat salbatic mare,
care au fost supuse inspectiei ante-mortem si post-mortem, in conformitate cu prevederile
Regulamentului Parlamentului European si al Consiliului Uniunii Europene nr. 854/2004/CE si
numai in cazul in care nu existd motive pentru a se declara carnea improprie pentru consumul
uman.
. Marca de sanatate poate fi aplicatd Tnainte ca rezultatele examenului
trichineloscopic sd fie disponibile, in cazul in care medicul veterinar oficial este sigur de acea
carne care provine de la animalul respectiv si nu va fi introdusa pe piata decét daca rezultatele
analizelor sunt satisfacatoare.
o Marca de sandtate se aplicd pe suprafata externa a carcasei, prin
stampilare cu tus sau cu foc, astfel Incat in cazul in care carcasele sunt tiiate in semicarcase sau
sferturi ori semicarcasele sunt taiate in 3 piese, fiecare piesa sa poarte marca de sanatate.
o Marcarea se efectueaza sub responsabilitatea medicului veterinar oficial.
Medicul veterinar oficial pastreaza in conditii de sigurantd, sub responsabilitatea proprie,
instrumentele destinate marcarii, pe care le preda personalului veterinar auxiliar la inceperea
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operatiunii de marcare §i numai in perioada necesard desfasurdrii acesteia. Instrumentele se
pastreaza in cutii metalice, inchise cu sistem de sigurantd. Pe fata interioara a capacului cutiei
sau in cutie se va pastra inventarul cuprinzand evidenta stampilelor. Cutia metalicd se pastreaza
intr-un dulap inchis cu cheie. Predarea si primirea stampilelor se fac sub semnatura in registrul
de evidenta destinat monitorizarii miscarii stampilelor.

. Marca de sanatate se aplicd si pe documentele comerciale Insotitoare
eliberate de producator sau poate fi imprimatad si pe etichetd sau ambalaj, in vederea asigurarii
trasabilitatii acestora.

Tabelul 2.1
Tipuri de stampile pentru marcarea carnii
Nr. Modelul stampilei Semnificatia stampilei
Crt.
1 //-/';,'om‘:]\\\
| 1245 \
\ / Marcarea carnii obtinute in unitati autorizate pentru schimburi
LY 4 intracomunitare
2
Marcarea carnii obtinute in unitati care beneficiaza de perioada de
tranzitie
3 ROMANIA
Marcarea carnii proaspete obtinute de la porci In unitagi
1708 autorizate pentru schimburi intracomunitare si utilizata numai pe
| VETERINAR. teritoriul Romaniei
4
Modelul maércii care se aplicd pe carnea si pe produsele de
origine animala necorespunzatoare pentru consum uman
5 ROMANIA
AR 1697 Modelul marcii de sandtate pentru carnea provenita de la
362 porcinele domestice, crescute n exploatatii nonprofesionale,
CONTROLAT vaccinate cu vaccin viu atenuat
SANITAR
VETFRINAR
6 ROMANIA
ARI234 Marca speciala de sanatate, pentru carnea provenita de la
NECESITATE animalele taiate de necesitate in afara abatorului
7 EXAMEN Stampila speciald aplicata pe carnea provenita de la porcine
TRICHINELOSCOPIC pentru care examenul privind decelarea Trichinella sp. a fost
NEGATIV efectuat prin metoda trichineloscopica
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Marca de sanatate trebuie sa fie:

a) o stampila de forma ovala, de 6,5 cm latime si 4,5 cm indlfime in cazul carnii obtinute in
unitafi autorizate pentru schimburi intracomunitare, ce poartd urmatoarele informatii scrise cu
caractere lizibile:

(1) in partea superioara: "ROMANIA" sau codul ISO al tarii "RO", scris cu majuscule;

(i1) in centru: numarul de autorizare al abatorului, acordat de catre autoritatea veterinara
centrala;

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

Literele trebuie sa aiba o inaltime de 0,8 cm, iar cifrele, de 1 cm. Dimensiunile si caracterele
marcii pot fi reduse pentru marcarea de sanatate a mieilor, a iezilor si a purceilor;

b) marca de sandtate aplicatd pe carnea obtinuta in unitdtile aprobate pentru perioada de
tranzitie este o stampild de forma rotunda, avand diametrul de 3,5 cm, cu urmatoarele inscrisuri:

(1) in partea superioara: "ROMANIA", cu majuscule;

(i) Tn centru: indicativul judetului, urmat fara intrerupere de numarul de autorizare al unitatii.
Imediat sub acesta se Inscrie numarul de identificare al medicului veterinar oficial care asigura
supravegherea veterinara a unitatii;

(iii) 1n partea inferioard: "CONTROLAT SANITAR-VETERINAR", cu majuscule.

Literele trebuie sa aiba o inaltime de cel putin 0,8 cm, iar cifrele, de cel putin 1 cm.

Dimensiunile si caracterele marcii pot fi reduse pentru marcarea de sanatate a mieilor, a iezilor si
a purceilor.
o In vederea aplicarii Programului strategic privind monitorizarea, controlul si eradicarea
pestei porcine clasice Tn Romania, carnea obtinuta de la porcinele domestice crescute in fermele
comerciale si vaccinate cu vaccin de tip Marker, carnea obtinutd de la porcinele crescute Tn
exploatatiile nonprofesionale i vaccinate cu vaccin viu atenuat, precum si carnea obtinuta de la
porcinele sdlbatice se vor marca astfel:

a) In cazul carnii proaspete de porcine domestice crescute in ferme comerciale si vaccinate cu
vaccin Marker, care a fost obtinuta in:

b) unitatile autorizate pentru schimburi intracomunitare, marca de sanatate este o stampild de
forma hexagonala, avand dimensiunile 6,5/3,5 cm, cu urmatoarele Inscrisuri:

(1) in partea superioara: "ROMANIA", cu majuscule;

(i1) n centru: numarul de autorizare al unitatii, acordat de autoritatea veterinara centrald pentru
efectuarea unor activitati de comert intracomunitar;

(iii) in partea inferioara: "CONTROLAT SANITAR-VETERINAR", cu majuscule.

Literele trebuie sa aiba o inaltime de 0,8 cm, iar cifrele, de 1 cm. Dimensiunile si caracterele
marcii pot fi reduse pentru marcarea de sanatate a purceilor:

¢) unitatile aprobate pentru perioada de tranzitie, marca de sanatate este o stampilda de forma
rotunda, avand diametrul de 3,5 cm, cu urmatoarele inscrisuri:

(1) in partea superioara: "ROMANIA",cu majuscule;

(i1) In centru: indicativul judetului, urmat fara intrerupere de numarul de aprobare al unitaii,

(iii) 1n partea inferioard: "CONTROLAT SANITAR-VETERINAR", cu majuscule.

Literele trebuie sa aiba o inaltime de 0,8 cm, iar cifrele, de 1 cm. Dimensiunile si caracterele
marcii pot fi reduse pentru marcarea de sanatate a purceilor;

Tn tabelul tabelul 2.1 sunt centralizate principalele tipuri de stampile pentru marcarea
carnii, cu precizarea situatiilor de utilizare.

27



2.3. Calitatea materiei prime

Din punctul de vedere al calitatii carnii in carcasd, prin normele impuse de legislatia
europeand, un porc de 100 de kilograme in viu, cu un strat de slanina dorsala de 10 milimetri,
este compus din corp gol - 95 kilograme si continutul intestinelor - 5 kilograme. Continuand cu
clasificarea carcaselor, corpul gol este compus din carcasd, care cantareste aproximativ 75 de
kilograme, si par, sange, intestine, organe, cu o masa de 20 de kilograme, din care comestibile
sunt 3 kilograme, restul fiind necomestibile. Carcasa propriu-zisa este formata din carne
comestibild, cu o masa de 57 de kilograme, oase cantarind 7 kilograme, piele - 3 kilograme - si
cap, picioare de 8 kilograme. Potrivit definitiei de specialitate, carcasa porcului inseamna corpul
unui porc sacrificat, eviscerat si cu emisia sangvina efectuata, taiat de-a lungul liniei mediane
(sau netaiat), fara limba, par, copite, organe genitale, osanza, rinichi si diafragma.

Carnea comestibila a unui porc de 100 de kilograme sacrificat contine tesut gras, care are
o masa de aproximativ 15 kilograme, din care muschii cantaresc 3 kilograme, iar grasimea - 12
kilograme; tesut de carne slaba, de aproximativ 42 de kilograme, din care muschiul cantareste 40
de kilograme, iar grasimea, 2 kilograme.

In functie de procentul tesutului muscular, se stabileste 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 incarcaturii microbiologice, carnea de porc trebuie sd se
incadreze in parametri maximi admisi de conditiile microbiologice. Potrivit legislatiei romanesti
in vigoare, respectiv Ordinul 494/2002 pentru aprobarea normelor cu privire la comercializare,
carnea de porc, inclusiv carnea de porc separatd mecanic, trebuie sa se Incadreze in parametri
microbiologici si toxicologici (metale grele, reziduuri chimice), in limitele maxim admise
stabilite prin legislatia sanitara si sanitar-veterinara in vigoare. Verificarea calitatii carnii se face
prin verificarea loturilor de produs, lotul fiind format din cantitatea de carne de porc provenita de
la acelasi furnizor, 1n aceeasi zi de fabricatie, din acelasi sortiment, din aceeasi specie, acelasi tip
de prelucrare, din aceeasi stare termica si care provine de la acelasi producator. De asemenea,
verificarea calitatii produselor se efectueaza de catre fiecare producator pentru certificarea cali-
tatii. Astfel, carnea zvantata, refrigeratd sau congelatd nu trebuie sd contind germeni aerobi
mezofili si nici urme de salmonella. Organele de carne de porc nu trebuie, de asemenea, sa
contind germeni aerobi mezofili si salmonella, iar ponderea bacteriilor sulfito-reproducétoare nu
trebuie sa depaseasca 10/1 gram. Potrivit legii, nu este stabilitd o valoare maxima admisa pentru
numdrul bacteriilor coliforme, E.coli, Stafilococ coagulazo-pozitiv, Bacillus cereus, Vibrio
parahaemo-lyticus si drojdii si mucegaiuri pe cantitatea de carne de porc sau organe.

De asemenea, analiza microbiologicd trebuie sa evidentieze daca esantionul de carne nu
este infestat cu metale grele. Limitele maxime admise de arsen si metale grele in carne si
produsele din carne si in materiile prime folosite la fabricarea lor sunt urmatoarele: arsen - 0,1
miligrame pe 1 kilogram carne, ficat sau rinichi de porc si vita, si 0,15 miligrame la 1 kilogram
de mezeluri sau conserve si semiconserve; concentratia de cadmiu nu trebuie sa depaseasca 0,1
miligrame intr-un kilogram de carne, 0,5 miligrame in ficat, 2 miligrame pentru kilogramul de
rinichi si 0,1 miligrame pentru mezeluri, conserve si semiconserve; cantitatea maxim admisa de
plumb este de 0,1 miligrame pentru un kilogram de carne si un miligram la un kilogram de ficat,
rinichi, mezeluri §i conserve; zincul nu trebuie sa depaseasca 50 de miligrame intr-un kilogram
de carne, ficat, rinichi, mezeluri, conserve si semiconserve, iar cuprul nu trebuie sa depaseasca 3
miligrame pentru categoriile de produse amintite. Cantitatea de mercur nu trebuie sa depaseasca
0,05 miligrame intr-un kilogram de carne sau de ficat de porc si 0,1 miligrame intr-un kilogram
de rinichi de porc sau mezeluri, conserve si semiconserve.
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De asemenea, concentratia de amoniac n-ar trebui sa depaseasca 20 de miligrame la 100 grame
de carne zvantata, 35 de miligrame pentru 100 grame de carne refrigerata, congelatd sau tocata si
45 de miligrame pentru 100 de grame de carne saratd sau afumata.

In unitatile de productie, in functie de starea termici, carnea de porc se depoziteazi la
temperatura de maximum +4°C, determinati la os pentru semicarcase refrigerate si in
profunzime pentru celelalte forme de prezentare refrigerate, si la temperatura de minimum -
18°C, determinata la os pentru semicarcase congelate si in profunzime pentru celelalte forme de
prezentare congelate.

Transportul carnii trebuie sd indeplineasca cerintele legislatiei in vigoare si sa fie autorizate
sanitar-veterinar. Fiecare transport va fi insotit de certificatul de sanatate publica veterinara,
eliberat de medicul veterinar oficial care asigurd supravegherea unitatii. De asemenea, trebuie
tinut cont de faptul ca, uneori, carnea se poate contamina dupd transarea carcasei, prin
manipularea incorecta a acesteia, prin intrarea carcasei in contact cu peretele sau cu suprafata de
contact.

2.4. Notiuni privind standardele de calitate

Sistemul de Analiza Riscului prin Punctele Critice de Control (H.A.C.C.P.) este o
abordare stiintificd a procesului de control in general si a procesului de autocontrol, in
particular. Este conceput pentru a preveni problemele ce pot avea loc prin asigurarea faptului ca,
controalele sunt aplicate in orice punct al sistemului de productie in care un risc sau o situatie
critica poate avea loc. Riscurile includ contaminarea biologica, chimicd sau fizica a produselor
alimentare.

Serviciul de Inspectie si Siguranta Alimentelor (FSIS) a publicat regulamentul final 1in iulie
1996 mandatand ca H.A.C.C.P. sa fie implementat ca si sistem al procesului de control in toate
intreprinderile inspectate de prelucrare a carnii de porc si pui.

De asemenea, FSIS a elaborat Modele Generice pentru fiecare proces, care pot fi folosite
pe baza de voluntariat de catre intreprinderile inspectate. Modelele Generice au fost revizuite si
imbunatatite de la publicarea initiala. Modelul generic nu se intentioneazd a fi folosit “asa cum
este” el se adapteaza conditiilor specifice fiecarei unitati.

H.A.C.C.P. este un sistem stiintific de autocontrol al procesului de fabricatie, care a fost
indelung utilizat in producerea alimentelor, pentru a preveni problemele care pot sd apara,
folosindu-se punctele critice de control (P.C.C.) in procesul de fabricatie, unde riscul poate fi
controlat, redus sau eliminat. O societate trebuic sa aiba un sistem real, pentru a satisface
cerintele si pentru a preveni alterarea produselor. In prezent sistemul de calitate H.A.C.C.P. este
destinat atat societatilor inregistrate cat si celor autorizate care produc alimente cat si
furnizorilor lor pe intreg lantul alimentar si are ca scop detinerea de produse sigure care sa se
incadreze in parametrii prevazuti de legislatia in vigoare.

Este un sistem care tine sub control pericolele relevante pentru siguranta alimentara, prin
intermediul Punctelor Critice de Control (P.C.C.) acestea reprezentand o procedura, operatie sau
etapa din procesul tehnologic, pentru care se poate aplicad un control si 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 in conformitate cu doud standarde,
dupa cum urmeaza:

e SR EN ISO 22000 / 2005 — Sistem de management al sigurantei alimentelor. Cerinte
pentru orice organizatie din lantul alimentar.
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e SRISO/TS 22004 — Sistem de management al sigurantei alimentelor. Recomandari de

aplicare pentru ISP 22000 / 2005.

Este foarte important sa se Inteleaga ca programelor de igienizare sau alte programe preliminare,
sunt parte importanta a aplicarii H.A.C.C.P. in totalitatea lui.

Programele de masuri preliminare se constituie intr-o retea de sprijin pentru sistemul
H.A.C.C.P. si pot include:

» programe de igienizare care prevad activitdti de curdtenie si mentinerea igienei, precum §i
controlul insectelor si daunatorilor;

*  GMP (Practici Bune de Lucru) care reprezinta o combinatie intre instructiuni  tehnologice
si proceduri de asigurare a calitatii (verificarea de conformitate a materiilor prime si produselor
finite, verificari in diferite etape ale procesului tehnologic);

* SSOP (Proceduri Operationale Standard de Igienizare) care cuprind cerintele  sanitare
minime ce trebuie sd existe intr-o unitate de productie alimentara

Multe cazuri de imbolnaviri alimentare se datoreaza consumului de produse din carne,
cauza fiind microorganismele prevazute in flora intenstinald a animalelor sdnatoase sau a celor
bolnave, dar care n-au fost detectate la inspectiile sanitar veterinare de rutind. Aceste
microorganisme, prezente initial in numar redus, se pot inmulti atunci cand
produsul este incorect prelucrat, transportat, depozitat sau preparat. Prevenirea imbolnavirilor de
origine alimentara depinde, deci, de masurile de control aplicate de-a lungul Tntregului circuit al
produsului respectiv, de la animalul viu si pana la consumul produsului finit.

Utilizarea unor practici bune de lucru (GMP), cuplate cu efectuarea unor analize de
laborator ale produsului finit, nu da intotdeauna rezultatele dorite. Problema sigurantei pentru
consum a produselor finite poate fi rezolvata complet doar prin aplicarea sistemului H.A.C.C.P.,
care permite identificarea i mentinerea sub control a riscurilor identificate.

Este universal acceptat astazi faptul cd metoda H.A.C.C.P. este deosebit de importantd
pentru industria carnii. Raspandirea acestor metode va spori increderea consumatorilor in
produse de carne si va reduce barierele in comertul international.

Industria carnii si a preparatelor din carne poate obtine mai multe beneficii prin aplicarea
metodei H.A.C.C.P., deoarece aceasta metoda reprezinta instrumentul de management cel mai
eficient, chiar din punct de vedere al costurilor, pentru producerea unor alimente cat mai sigure
pentru consum cu tehnologia existenta.

Programul H.A.C.C.P. nu se elaboreaza pentru a inlocui norme si directive curente sau
programe existente in intreprindere. El trebuie sa se concentreze pe prevenirea riscurilor pentru
protejarea sanatatii publice, sd minimalizeze aceste riscuri sau, daca este posibil, sa le elimine.

O mare problema care poate sa apard in industria cdrnii este atunci cand intreprinderea
incearca sa includa toate procedurile standard de lucru intr-un plan H.A.C.C.P.

O a doua problema majora apare atunci cand clientii solicita ca toate cerintele lor sa
fie incluse in planul H.A.C.C.P. al furnizorului.

In intreprinderile din Uniunea Europeani si din alte tiri existd doud programe esentiale
aplicate la fabricarea produselor din carne: codurile de bune practici de lucru (GMP) si
programele de igienizare. Ambele programe fac parte efectiva din orice plan H.A.C.C.P., fara a-I
substitui insa.

Normele GMP se refera la practici igienice de manipulare, la proiectarea igienica a
instalatiilor si a sectiilor de prelucrare. Anumite coduri de bune practici de lucru nu au legatura
directa cu siguranta produsului. Dintre acestea amintim: dimensiunile meselor de lucru, gradul
de inclinare a podelei pentru a se realiza o buna scurgere, iluminatul adecvat etc.
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Majoritatea au insa legatura directda cu siguranta produsului si fac parte din planul
H.A.C.C.P..

O sarcina a intreprinderii va fi identificarea acelor speculatii din programul GMP care
sunt puncte critice de control.

Programele de igienizare au mai multe aspecte, incluzand curatirea echipamentului i mentinerea
igienei Tn mediul de fabricatie, controlul insectelor si al daunatorilor (sursa de microorganisme
patogene).Toate aceste elemente sunt considerate puncte critice de control.

Se impune o inspectie vizuala zilnica a sectiilor de productie, precum si verificarea
regulata a eficientei curatirii prin analize microbiologice.

Aplicarea H.A.C.C.P. in industria carnii trebuie sd inceapa de la nivelul fermelor,
deoarece anumite probleme legate de siguranta produsului finit se pot datora furajarii, starii
igienice a grajdurilor si a animalelor ce urmeaza a fi sacrificate

Intrucat tehnologiile curente de sacrificare nu permit obtinerea unor produse lipsite
de patogeni, trebuie elaborat si aplicat un plan H.A.C.C.P., cu scopul de a minimaliza
contaminarea.

Elaborarea si implementarea unui plan H.A.C.C.P. nu se poate realiza fara acordul si sprijinul
conducerii intreprinderii. Conducerea la varf trebuie sa se implice in definirea politicii si
obiectivelor intreprinderii, in selectarea echipei si in implementarea planului. Numai astfel se va
putea realiza eficiente dorita.

Principalele etape de elaborare a unui astfel de program sunt:

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

Faza initiala in elaborarea si aplicarea unui plan H.A.C.C.P. pentru orice unitate de
procesare a carnii o constituie alcdtuirea unei echipe multidisciplinare. Din echipa fac parte
specialisti din productie, refrigerare, asigurarea calitdtii, microbiologie, management. Dupa
selectarea echipei, membrii ei trebuie instruifi in legaturd cu riscurile microbiologice, chimice,
fizice care trebuie monitorizate si controlate.

b) Descrierea produsului

Se stabileste exact categoria de proces si produsul , care trebuie sa includa:

1. Nume comun — carcase porc, capete (rat, limba, creier, buza, falci, urechi, crestetul capului /
frunte) maruntaie (inimd, ficat, rinichi) viscere (stomac, intestine mici sau mari, rect, uter) ;

2. Cum vor fi acestea utilizate — intreaga carcasa va fi prelucrata;

3. Tipul de Tmpachetare — carcasele: nu, capul, maruntaiele, viscerele: impachetate;

4. Termen de valabilitate, temperatura: 14 — 21 zile functie de temperatura de depozitare,
maruntaiele si viscerele congelate la - 20°C;

5. Locul de vanzare, cine sunt consumatorii si modalitatea de utilizare — se va vinde in intregime
prin distribuitori catre prelucrare;

6. Instructiuni de etichetare — diferite tipuri de carnuri refrigerate sau congelate, carcasele
refrigerate;

7. Modul de livrare — diferite tipuri de carnuri livrate refrigerate sau congelate sub control,
carcasele livrate refrigerate.

Pe baza analizei si identificarii riscurilor, se stabilesc punctele critice de control. Limitele critice
la operatiile de abatorizare, unde nu se aplicd tratamente termice, se stabilesc pentru toate,
temperaturi, defecte vizibile, concentratia solutiilor de spalare si dezinfectare, concentratia de
dezinfectant in apele de clatire.
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2.5. Starea termica a materiei prime pentru transare

Carnea se livreaza in stare caldd (carnea de bovine destinatd fabricarii bradtului),
zvantata, refrigerata (0 ... 40C) sau congelata (-180C). Prin carne calda se intelege carneca
de la bovine taiate de curand care nu si-a pierdut cidldura animald si nu a intrat in rigiditate
musculara, ea livrandu-se la 1 - 2 ore dupa taiere.

Carnea zvantatd este carnea mentinutd in conditii naturale, 1n sdli de zvantare, timp de circa 6
ore, cand ajunge la temperatura mediului inconjurator. Ea trebuie sa prezinte la suprafata o
membrand subtire si uscatd care protejeaza interiorul carnii de infectare. Pe sectiune, muschii
trebuie sa fie elastici, luciosi, iar prin apasare cu degetul nu trebuie sa lase intiparituri. Culoarea
muschilor variaza de la roz la rosu, in functie de specia, varsta animalului si starea lui de
ingrasare, iar culoarea grasimii de la alba la galbend, in functie de specie, varsta si alimentatia
animalului. Durata de pastrare a carnii zvantate este de maximum 12 ore de la livrare.
Carnea_refrigeratd este carnea racitd in camere frigorifice pana la temperaturi superioare
punctului crioscopic al sucului celular, avand in straturile cele mai profunde (la os in regiunea
coxo-femurald) temperatura maxima de 4°C. Carnea refrigerata trebuie sa aiba suprafata uscata si
curatd, musculatura elastica si ferma, culoare mata pe sectiune. Urmele ce se formeaza la apasare
cu degetul revin repede, sucul din carne se obtine greu si este limpede.

Semicarcasele de porc destinate fabricarii semiconservelor de carne se supun refrigerarii
rapide, astfel incat in cel mult 30 de ore sa se atingd la os temperatura de 2 — 4°C. Durata de
pastrare a carnii in stare refrigerata, destinata fabricarii produselor de carne, este de maximum 72
de ore, la umiditatea relativd de 90 - 95%, diferentiat in functie de sortiment, pentru
semiconserve 24 ... 36 de ore, iar pentru salamuri crude 24 ... 72 de ore, cu ventilarea continua a
spatiilor de depozitare in regim de refrigerare.

Carnea congelatd este carnea racita in spatii frigorifice pana la temperaturi cu mult sub punctul
crioscopic al sucului carnii, de obicei pana la -15...-18°C in straturile cele mai profunde. La
carnea congelatd, muschii sunt rigizi, consistenta fiind tare, la lovire cu obiecte tari da sunet clar.
Culoarea la suprafatd este normald usor mai vie, iar pe sectiune, culoarea este roz-cenusie.
Culoarea se inchide in timpul congelarii, cu atat mai mult cu cat carnea este mai slaba. Durata de
depozitare a carnii congelate este in functie de temperatura atinsa in centrul termic al produsului
(-15 ... -18°C), parametri depozitarii (temperaturd, — 18 ... -200C si umiditate relativd >90%,
viteza de circulatie a aerului 0,04 ...0,05 m/s), prezenta ambalajului si calitatea acestuia. La
fabricarea semiconservelor nu trebuie sa se foloseasca carnuri congelate si decongelate.

Carne decongelatd. Decongelarea carnii se poate realiza prin mai multe metode:

- decongelarea n apd curgatoare este metoda cea mai rapida, dar care nu este larg utilizata,
datoritd pierderilor la decongelare (8 ... 14%), care cresc cu cresterea temperaturii; consumului
mare de apad pentru decongelare si cantitatilor mari de ape uzate, care trebuie evacuate.
Temperatura apei este cuprinsd intre 10...15°C, dar poate varia in functie de sezon. La
decongelare sunt create condifii de dezvoltare a bacteriilor, ceea ce impune aplicarea unor
tratamente termice mai severe, care determind pierderi la fierbere mai mari, ca urmare a separarii
apei din produsul umplut in membrane permeabile la vapori de apa sau in cutii. Cresterea
numarului de bacterii reduce durata de pastrare a produsului si afecteaza stabilitatea culorii si
aromei. Carnea destinata fabricarii semiconservelor trebuie sd aiba o incarcaturad bacteriand de
102 ... 104 ufc/g.

Continut initial de bacterii este afectat de mai multi factori: nivelul de igiena din timpul
sacrificarii animalelor, conditiile de transport pentru carcase si conditiile igienice la operatiile de
transare, dezosare si alegere;
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- decogelarea in aer rece in tuneluri unde aerul cu temperaturi cuprinse intre 4 ... 8°C este
vehiculat cu viteza ridicatd. Metoda conduce la reducea pierderilor la decongelare (4 ... 8%), dar
necesita timpi si spatii mai mari de decongelare;

- decongelarea carnii in aparate In care este injectat abur la anumite intervale de timp. Avantajul
principal al acestei metode este ca nu se inregistreaza pierderi la decongelare sau se inregistreaza
pierderi de 1 ... 2%. Ciclul de decongelare este de 10 ... 14 ore, dar sunt necesare mai multe
aparate, atunci cand trebuie decogelate cantitdti mari de carne. Aburul este injectat in aparat
pentru o perioadd scurtd de timp si apoi este racit prin trecerea unui curent de aer rece prin
aparat. Ciclurile de injectare abur si de racire cu aer se repetd de mai multe ori pentru 12 ... 18
ore si carnea este decongelata pana la temperatura optima pentru procesare de O ... 3°C. La
decongelarea in abur sunt utilizate diferite programe, in functie de materialul de decongelat, iar
pierderile sunt de 4 ... 5%, semnificativ mai mici, decat la decongelarea cu apa potabila. La
fabricarea semiconservelor nu este indicata folosirea carnii semicongelate datorita injectarii
necorespunzatoare, cu afectarea culorii, aromei si a proteinelor in zonele neinjectate. Injectarea
saramurii 1n carnea semicongelata distruge structura fibrei tesutului muscular si conduce la pungi
cu gel, vizibile in produsul finit. Pentru preparatele de carne, cea mai buna carne de este cea care
provine de la animale cu stare medie de ingrdsare. Pentru fabricarea conservelor de carne se
recomanda carnea de la bovine in varstd de 4 ... 7 ani cu stare bund de ingrasare, iar cea de la
porcine provenita de la porci semigrasi, in varsta de 10 ... 18 luni. Pentru obtinerea conservelor si
semiconservelor de carne nu este indicat a fi folositd carnea provenita de la scroafe in gestatie, de
la vieri sau de la porci castrati prea tarziu, precum si carnea calda (conserve), deoarece sucul
rezultat la sterilizare este tulbure si de culoare bruna neplacuta.

2.6. Echipamente de evaluare cantitativa a materiilor prime

Pentru evaluarea cu precizie a cantitatilor de materii prime se utilizeaza dozatoare
gravimetrice care pot fi: balante de laborator - pentru cantitati foarte mici , balante comerciale -
pentru cantitati mici, bascule — pentru cantitdti mari si bascule semiautomate sau automate de
masurare grefate pe liniile de transport - pentru carcase, semicarcase sau sferturi de carcase.

: Balantele de laborator
pot fi cu talere sau analitice.
In figura 2.1 sunt prezentate
ambele variante. Balanta cu
talere (fig. 2.1.a) este un
aparat de cantdrit de precizie
superioara de tip optico-
mecanic, cu taler plasat in
partea superioara §i  cu
posibilitatea de a efectua
cantdriri "de subsol".

a. b. Balanta analiticd prezentatd

Fig. 2.1 Balante de cdntarit in figura 2.1.b se utilizeaza

pentru cantarirea produselor

sau materialelor in laboratoare de industrie alimentard, farmaceutica, etc., acolo unde sunt

necesare cantiriri cu precizie de ordinul 107, Instalarea balantei se va executa numai de un
specialist autorizat de Institutul National de Metrologie.
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Fia. 2.2 Balanta comerciala

Balanta comerciala
prezentata in figura 2.2
are limite maxime de 10
sau 20 kg, diviziuni de 5
sau 10 g si se utilizeaza
in industria carnii pentru
cantariri de marfuri si
materiale.
Pot avea unul sau doud
unul  pentru  marfa,
respectiv. unul pentru
Fig. 2.3 Bascula de cdantarit marfa si altul pentru
mase ce depasesc 1 kg.

Sunt prevazute cu doud cadrane, divizate de la 0 la 1000g, dispuse pe cele doua parti.

Basculele de cantarit (fig. 2.3) au limitele de cantarire 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 utilizeaza
pentru cantarirea materialelor manipulate cu carucioare, macarale sau electrostivuitoare. Se

Fia. 2.4 Bascula semiautomata

realizeaza si In variante care permit amplasarea platformei la
nivelul pardoselii.

Bascula semiautomata (fig. 2.4) are limita maxima de
500 kg, diviziuni de 500 g, lungimea caii mobile de 800 mm,
se utilizeaza pentru cantarirea carnii sub forma de carcase
intregi, jumatati sau sferturi si in general pentru orice produse
transportabile pe cale aeriana, in abatoare, depozite
frigorifice, etc.. Produsele sunt deplasate manual cu ajutorul
carucioarelor sau carligelor pe calea aeriana si sunt oprite la
cantarirea si inscrierea datelor, dupad care sunt transportate
mai departe.
Pozitia capului automat de cantarire, In raport cu bascula
poate fi aleasa la stanga sau dreapta.

34



3. TRANSAREA SI DEZOSAREA CARNII

3.1. Generalitati

Carnea destinata fabricarii produselor se supune operatiilor de transare, dezosare si
alegere.

Trangarea este operatia tehnologica prin care sferturile, jumatatile si carcasele intregi
sunt impartite in portiuni anatomice mari (pulpa, spata, muschi, piept, etc.).

Dezosarea este operatia prin care se separa de oase tesuturile muscular, gras si
conjunctiv.

Alegerea cdrnii se face pentru indepartarea tendoanelor, grasimii, fasciilor de acoperire,
aponevrozelor, cordoanelor vasculare si nervoase, cartilajelor,resturilor de oase, cheagurilor de
singe si a zonelor cu stampild. In cadrul acestei operatii se realizeaza si sortarea carnurilor pe
calitafi, dupa valoarea alimentara, ludndu-se drept criteriu de sortare cantitatea de tesut
conjunctiv si grasime din carnea aleasa. Carnea se alege pe trei calitati si anume:

Carne de calitatea |. Bucati de carne de marime si forma relativ uniforme, alese de
grasime §i tesut conjunctiv, care contin circa 6 - 8% tesut gras si conjunctiv vizibile, obtinute, in
principal, de la pulpa si spatd. Se utilizeaza pentru fabricarea salamurilor, semiconservelor si
conservelor de cea mai buna calitate.

Carne de calitatea a Il-a. Bucati de carne de marime si forme neregulate, partial alese de
tesut conjunctiv, cu circa 15% (6 ... 20%) tesut gras vizibil, obtinute, in principal, de la spata. Se
utilizeaza pentru obtinerea semiconservelor, conservelor, pastelor de carne sau a produselor de
calitate medie.

Carne de calitatea a Ill-a. Bucati de carne de marime neuniforma cu un procent de
grasime §i tesut conjunctiv de 25%, obtinute in timpul dezosarii si alegerii carnurilor de calitatea
I, a ll-a si a carnurilor de la cap si piept. Carnea de calitatea a III-a se utilizeaza pentru fabricarea
pastelor de carne pentru toate sortimentele de salamuri fierte de calitate medie si redusa.

Carnea foarte grasa este constituitd din bucati de carne care contin circa 50% tesut
conjunctiv si gras, derivate de la toate operatiile de alegere. Ea se utilizeaza ca ingredient gras la
pastele de carne de calitate medie si slaba sau la injectarea de tip carne in carne.

Modul de alegere a carnii de porc depinde de destinatia carnii alese. La alegerea carnii
pentru salamuri crude se impune indepartarea completa a grasimii moi, deoarece conduce la
defecte de fabricatie care apar in timpul uscarii, la cresterea duratei de uscare, la obtinerea unor
produse fara aspect mozaicat in sectiune, la obtinerea unor batoane fara consistentd ferma;
tesutul conjunctiv, in special cel lax, trebuie indepdrtat, deoarece in timpul pregatirii pastei se
poate transforma intr-un film proteic care ingreuneaza pierderea de umiditate. Bucatile de carne
trebuie taiate la greutate de 100 ... 150 g, pentru a usura scurgerea. Carnea aleasd la rosu si
slanina tare, tdiata in cuburi cu latura de 3 cm, nu trebuie sd prezinte puncte hemoragice.

Standardele de calitate bazate pe compozitia chimica medie prevad pentru
carnea lucru un continut de apa de 53%, grasime 33%, si proteine 9% (7% tesut muscular si 2%
tesut conjunctiv).

3.2. Transarea carnii de vita

Carnea de vita este receptionatd sub forma de sferturi sau uneori jumatati. Acestea sunt
intai transate, dupa cum urmeaza: sfertul anterior (din fatd) este Tmpartit in trei bucati, iar cel
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posterior (din spate) in doud parti. In timpul transarii, sferturile de bovine sunt atarnate in
carligul cuierului sau liniei aeriene. De la sfertul anterior se desface intai spata. care cuprinde
intreg piciorul anterior. Ea se desprinde de trunchi prin ridicarea piciorului si tdierea tesutului

Spata Gat

Picior anterior

Fig. 3.1 Transarea
Sfertului anterior de vita

dezosare.

conjunctiv aponevrotic si a muschilor care o leaga de cosul
pieptului. Urmatoarea parte care se separa de la sfertul anterior este
gatul, separarea acestuia facandu-se printr-o taietura cu satirul intre
ultima vertebrad cervicald si prima vertebra dorsald. Rdmane dupa
separarea spetei si gatului ultima bucatd, formatd din cosul
pieptului. Liniile pe care se face separarea portiunilor anatomice
din sfertul anterior de vita sunt reprezentate in figura 3.1. De la
sfertul posterior se desface intdi regiunea lombara impreuna cu
muschiul (fileul) si ultimele doua coaste. Separarea acesteia se face
printr-o tdieturd in ultima vertebra lombara si osul sacrum. Dupa
aceasta separare portiunea ramasa este formata din pulpa si fleica.

Liniile pe care se face separarea bucatilor din sfertul posterior sunt
reprezentate 1n figura 3.2. Bucdtile transate se aseazd pe masa de

Din sfertul anterior se pot scoate urmatoarele portiuni anatomice:

— Spata cuprinde musculatura, care imbraca oasele scapulum si humerus;

— Gatul cuprinde vertebrele cervicale cu musculatura de acoperire;

— Rasolul din fata cuprinde musculatura de acoperire a oaselor radius si cubitus;
— Sternul cuprinde osul stern si capetele cartilaginoase ale coastelor;

Pulpa cu rasol

— Antricotul cuprinde regiunea spinarii, delimitata de
taicturile dintre a 5-a si a 6-a coasta si a 11-a si a 12-a

vrabioara coastd, cu treimea superioard a coastelor in lungime de

cufleica

1

Fig. 3.2 Transarea sfertului

posterior de vita

12—18 cm. La detasarea antricotului se va folosi cutitul si
ferastraul;

— Greabanul cuprinde primele 5 vertebre dorsale cu
treimea superioara a coastelor. Limita din fata trece intre
ultima vertebrd cervicald si prima vertebrd dorsald de-a
curmezisul gatului, iar cea din spate pe linia de despartire
de antricot. Se detaseazd cu ajutorul cutitului si al
ferastraului;

— Pieptul ramane ca piesa intreaga si este format din primele 11 coaste cu carnea, care le

Coada

Muschi

Vrabioara

Antricot

Greaban

Piept
Blet cu fata

Antricot

Spata

Greaban

acopera sau poate fi impartit in doua
piese: capul de piept si mijlocul de
Cheia din spate piept, prin continuarea taieturii de
_ separare a greabanului de antricot.
Rasol din spate . .
cu cheie Din sfertul posterior se pot transa
urmatoarele porfiuni anatomice:

Pulba — Coada cuprinde vertebrele
Fleicd coccigiene;
— Muschiul  cuprinde  muschii
Piept psoasi din regiunea sublombara,
Blet cu fata intinzandu-se pana sub ilium;
Cap de piept cu — Vrabioara cu fleica cuprinde
mugure regiunea spindrii dintre coastele

Rasol cu cheie

Gat cu junghietura si salba

Rasol cu cheie inclusiv rasol nemtesc

Gat cu junghietura si salba

Fig. 3.3 Schema de transare

a semicarcasei de bovine



a1l-asial2-a pana la ultima vertebrd lombara, impreuna cu peretele abdominal;
— Pulpa cuprinde oasele bazinului si femurul cu muschii de acoperire;
— Rasolul din spate cu cheia cuprinde musculatura ce acopera oasele tibia si peroneul.
Detasarea acestor portiuni se face din carlig, sfertul posterior fiind agatat de tendonul
rasolului.
Partile anatomice rezultate Tn urma transarii semicarcasei de bovine sunt redate in figura 3.3.

3.3. Dezosarea carnii de vita

Pentru dezosarea carnii de vita se folosesc cutite obignuite sau dispozitive actionate me-
canic (cutite Whizard), cu care sunt dotate fabricile. Prin operatia de dezosare se urmareste
separarea cdrnii de pe oase. Aceasta se executd manual si cere o indemanare §i pregatire speciald
(metodele de dezosare nu sunt uniforme, ele variind de la intreprindere la intreprindere).

Tn linii generale operatiile de dezosare pentru carnea de bovine se desfasoara astfel:

Spata se aseaza pe masa cu fata interna in sus, cu cotul spre muncitor, intai se desprinde
carnea din jurul articulatiei cotului (humero-radio-cubitald), apoi carnea de pe osul bratului
(humerus) si antebratului (radius) si de pe articulatia spetei (scapulo-humerald) scotandu-se
oasele din carne.

Dupa aceasta se intoarce spata cu 180° si se desprinde carnea de pe fata externa, se
dezarticuleaza spata si se taie cartilajul de prelungire a spetei, care ramane in carne; se smulge
spata care ramane curatd, fara carne si grasime pe ea. Apoi se curatd de came osul bratului.

Gatul se aseaza cu apofizele spinoase in sus, cu partea anterioara spre muncitor. Se taie
carnea dintre vertebre, apoi lateral si la urma de pe fata inferioara. Se va evita tdierea cartilajelor,
deoarece ulterior se aleg greu.

Cosul pieptului se ageaza pe masa cu fata interna in sus si se separa diafragma (cureaua).
Se separa mai intai coastele de osul pieptului prin sectionarea articulatiei. Apoi se asaza cu fata
externa in afara, cu apofizele spinoase Tn stanga. Se face o sectiune longitudinal-transversala pe
coaste, la locul de unire a acestora cu vertebrele. Se scot muschii asezati de-a lungul spinarii,
dupa care se desprinde carnea dintre vertebre si dintre coaste, fasii Inguste, avand grija sa nu se
taie si cartilajele dintre vertebre.

Regiunea lombara se dezoseaza desprinzand intai muschiul de pe fata interna si externd a
vertebrelor lombare. Dupa aceasta se curatd carnea de pe ultimele doua coaste.

Pulpa se dezoseaza incepand cu ridicarea carnii de pe gamba (osul tibia), care se
dezarticuleaza de la osul coapsei. Dupa inldturarea osului gambei (tibia), pulpa se intoarce cu
saua (coxalul) spre muncitor, ridicindu-se carnea de pe ea. Dupa aceasta, se scoate osul coapsei
(femurul) la urma, desfacand carnea, se extrage rotula.

Metoda de transare descrisd nu tine seama de deosebirea dintre cele doud parti ale corpului
animal (stanga si dreapta).

Dezosarea diferentiata se executd dupa cum urmeaza:

a. Dezosarea spetei stangi.

Spata se ageaza pe masa cu partea internd in sus, cu osul radius si cubitus spre stanga.
Se desface carnea de pe suprafata osului humerus prin miscarea cutitului dinspre muncitor
(cutitul merge pe os cu tdisul dinspre muncitor spre in afard), incepand de la articulatia cotului
spre articulatia spate. Se taie apoi carnea de pe partea stangd a osului humerus si scapul prin
migcarea cutitului dinspre muncitor. Carnea de pe partea dreaptd se taie, incepand de la fosa
olecraniand a humerusului in sus, prin ridicarea cutitului dinspre muncitor. Carnea de pe partea
dreapta a osului cubitus se separad prin migcarea cutitului spre muncitor, incepand din articulatia
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osului radius cu humerusul in directia capului. Carnea din partea stdnga a osului radius se taie
incepand de la capul osului radius in directia capului, prin miscarea cutitului spre muncitor.
Dupa aceea prin miscarea cutitului dinspre muncitor, se taie carnea de pe capul osului radius,
separandu-se apoi oasele radius si cubitus si osul humerus.

Dupa inlaturarea oaselor cubitus si radius, spata se intoarce cu osul spetei spre muncitor.
Capul osului spetei se curata de carne si se separa carnea de pe partea stanga a osului spetei prin
miscarea cutitului spre muncitor, dupa care se curatd de carne capul spetei pe partea interna si
ciocul olecraniului, se smulge osul spetei printr-o sucitura spre muncitor. Se curdta de carne
capul superior si se separa definitiv osul humerus de carne prin curdtarea capului sdu inferior.

b. Dezosarea spetei drepte.

Spata dreaptad se aseaza la fel ca si cea stdngd cu partea internd in sus, cu oasele cubitus si
radius spre muncitor, carnea de pe suprafata osului humerus se detageaza la fel ca la dezosarea
spetei stangi. Carnea de pe partea stanga a osului cubitus se separd prin miscarea cutitului spre
muncitor incepand de la articulatia humerus - radiald in directia capului. Carnea de pe partea
dreaptd a osului radius se separd incepand de la tuberozitatea osului radius in directia capului,
migcarea cutitului dinspre muncitor. Apoi, prin miscarea cutitului dinspre muncitor, se separa
carnea de tuberozitatea osului radius si articulatia cu osul humerus la fel cum s-a executat si la
partea stangd, dupd care se face separarea definitiva a oaselor cubitus si radius. Dupd aceasta,
spata se intoarce cu 180°, cu osul spetei si capul inferior al osului humerus spre muncitor. Carnea
de pe partea stanga a osului humerus si a spetei se separa prin miscarea cutitului spre muncitor.
Se curata capul osului spetei si se separa carnea de pe partea dreapta a osului spetei prin migcarea
cutitului dinspre muncitor. Se separd carnea de pe suprafata osului spetei prin smucitura spre
muncitor, rupandu-se totodata cartilajul. Se curatd capul spetei pe partea internd si spina
acromiend si se detaseaza definitiv osul spetei, la fel ca la spata stanga. Carnea de pe partea
stangd a osului humerus se detagseaza incepand de la capul superior spre cel inferior prin
miscarea cutitului spre muncitor. Cartilajul spetei rdmas la carne se indeparteaza in timpul
alegerii carnii.

C. Dezosarea diferentiata a gatului.

Dezosarea jumatatii stingi a gatului. Jumatatea stangd a gatului se aseaza cu partea sectionata
n sus, cu resturile apofizelor spinoase la stanga, cu atlasul spre muncitor. Dupa aceasta se curata
atlasul de pe partea stangd si se rasuceste gatul spre dreapta cu 45°. Carnea de pe resturile
apofizelor spinoase se separd incepand de la vertebra a 2-a spre a 7-a, prin miscarea cutitului in
zigzag spre muncitor. Dupd aceea se intoarce gatul cu resturile apofizelor spinoase in jos si se
separd carnea prin miscarea cutitului spre muncitor.

Dezosarea jumatatii drepte a gdtului. Jumatatea dreaptd a gatului se aseaza cu partea
despicata in sus, cu atlasul spre muncitor, cu apofizele spinoase la dreapta. Apoi se separa carnea
incepand de la atlas spre vertebra a 7-a, prin migcarea cutitului spre muncitor.

Gatul se Intoarce cu 180° in jurul coloanei vertebrale de la stdnga spre dreapta, cu sectiunea in
jos, cu apofizele spinoase la stanga, cu atlasul spre muncitor. Apoi se curdta atlasul si se. separa
carnea Tncepand de la vertebra a 2-a spre vertebra a 7-a. Dupa aceea se separd carnea de pe
suprafata dreapta incepand de la vertebra a 7-a spre a 2-a (de la muncitor). Carnea se separa
definitiv de pe apofizele spinoase, incepand de la vertebra a 3-a spre a 7-a (Spre muncitor), prin
migcarea cufitului de la vertebra spre capatul apofizei spinoase. La dezosarea gatului nu se
admite tdierea cartilajelor de pe apofizele spinoase si vertebre, deoarece aceasta ingreuiaza alesul
carnii.
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d. Dezosarea diferentiata a coastelor.

Dezosarea jumatatii drepte. Se ageaza cutia, toracica cu partea interna in sus, cu capetele
coastelor spre muncitor, cu vertebra a 13-a la dreapta muncitorului. Apoi se curata resturile de
diafragma, se scoate carnea de pe vertebrele dorsale prin miscarea cutitului de la prima coasta
spre ultima coasta. Dupa aceea, cutia toracica se intoarce cu apofizele spinoase spre muncitor, cu
prima coasta la dreapta muncitorului, se sectioneaza ligamentul cervical prin miscarea cutitului
de la ultima coasta spre prima coastd (spre muncitor).

Se curata apofizele spinoase, in directia de la ultima coasta, la prima,prin doud miscari: prima pe
suprafata apofizei a 2-a in profunzime, spre apofizele spinoase, fard sa se taie muschiul spinal
Dupa aceea, cutia toracica se intoarce cu partea externa in sus, cu apofizele spinoase spre

muncitor, cu ultima coasta la dreapta muncitorului. Prin miscarea cutitului la muncitor se face o
sectiune oblica a tesutului muscular pe coaste, incepand de la mijlocul ultimei coaste in directia
primei coaste. Apoi se sectioneazd muschiul de la baza coastelor, prin miscarea cutitului spre
muncitor, dupa care se separa muschiul spinal de apofizele spinoase, prin miscarea cutitului de la
vertebra spre capatul apofizei, in directia de la ultima coasta spre prima coasta. Se taie carnea de
pe suprafata coastelor, incepand de la ultima coasta spre git, prin miscarile cutitului de la
muncitor spre capatul coastei; prima miscarea in lung, se face deasupra suprafetei plate a coastei,
prin a doua miscare se actioneaza muschii de pe partea stanga a coastei, iar prin a treia miscare
cei de pe partea dreapta a coastei urmatoare.

Se scoate, 1n sfarsit, carnea de pe coaste, la articulatia coastelor cu vertebrele, in directia
de la prima coasta spre ultima si se curata vertebrele intercostale.

Dozosarea jumatatii stingi. Aceastd parte a cutiei toracice nu are apofize spinoase; dupa
curdtirea suprafetei interne, cutia toracica se intoarce cu partea externd in sus, cu coloana
vertebrald spre muncitor, cu prima coasta la dreapta muncitorului. Dupa aceea, se sectioneaza
incomplet carnea de pe coaste, incepand de la jumatatea primei coaste in directia ultimei coaste,
prin miscarea cutitului dinspre muncitor. Carnea se scoate prin miscarea cutitului dinspre
muncitor pe 1/3 din coaste si se taie pe vertebre muschiul (fileul) incepand de la prima coasta
spre ultima. Cutia toracica se intoarce cu capetele coastelor spre muncitor, cu ultima coasta spre
dreapta. Carnea ramasa pe suprafata coastelor se separa incepand de la ultima coasta la prima,
prin migcdrile urmatoare ale cutitului; se taie carnea de pe suprafata plata a coastelor si prin a
doua miscare se sectioneaza carnea dintre coaste de pe partea stinga, pe 3/4 din lungimea
coastelor. Cutia toracica se Intoarce, apoi se curdtd carnea dintre coaste de pe partea dreapta si de
pe cea stanga a coastelor.

e. Dezosarea regiunii lombare (fileul).

De obicei regiunea lombara se aduce la dezosat cu muschiul psoas detasat.

Regiunea lombara este despicata in doud jumatati: dreapta si stangd. Apofizele spinoase rdman la
jumatatea dreapta. Jumatatea dreapta a regiunii lombare se pune pe masa cu suprafata interna
spre muncitor, cu vertebrele la dreapta si dupd aceea se curdtd carnea de pe vertebrele lombare.

Dupa aceea, se intoarce fileul cu suprafata externd spre muncitor §i se separd carnea de pe partea
externa a apofizelor spinoase. Prin operatia urmatoare se separa carnea de pe vertebrele lombare.

La dezosarea jumatatii stdngi a regiunii lombare se separa intdi carnea de pe vertebrele
lombare; prin a doua operatie se separd carnea de pe apofizele laterale. Dupa aceea, fileul se
intoarce §i, printr-o tdieturd de zigzag, se separa carnea de pe suprafata externd a vertebrelor
lombare si intre acestea, iar printr-o ultima operatie se scoate carnea intr-o bucata intreaga.

f. Dezosarea pulpei stangi.

Pulpa stanga se aseaza pe masa crosul bazinului spre muncitor, cu osul ilium oblic spre
stanga. Apoi, carnea se taie incomplet pe partea internd a osului bazinului, incepand din partea

39



pubiana si terminand cu curdtirea unghiului extern al iliumului. Carnea se separd de partea
externd a osului bazinului, iar dupa aceea se separa definitiv osul bazinului. Carnea de pe partea
stanga si dreapta a osului tibia se separa prin miscarea cutitului spre muncitor. Apoi, osul tibia se
extrage din carne. Carnea de pe partea stangd a osului femur se separa incepand de la capul
superior spre cel inferior, cu miscarea cutitului spre muncitor. Carnea de pe partea dreaptd a
osului femur se separa prin miscarea cutitului spre muncitor, incepand de la capul superior spre
cel inferior, cu separarea tecilor tendinoase. Apoi se face detasarea definitiva a osului femur.
g. Dezosarea pulpei drepte.

Pulpa dreapta se aseaza cu osul bazinului spre muncitor, cu osul ischium la stinga. Carnea
de pe partea interna a osului bazinului se separa incepand de la partea pubiana si terminand prin
curdtirea unghiului extern al iliumului. Apoi se separa tesutul muscular de pe partea externd a
osului bazinului, se face curatirea partii externe a osului bazinului si detasarea definitiva a osului
bazinului la aripa osului ilium. Dupa aceea piciorul se intoarce cu osul tibia spre muncitor.
Carnea de pe partea stangd si dreaptd a osului tibia se separd prin miscarea cufitului spre
muncitor. Apoi se detaseaza definitiv osul tibia de carne. Carnea de pe partea stanga a osului
femur se separa prin miscarea cutitului spre muncitor, incepand de la capul superior spre cel
inferior, prin migcarea cutitului spre muncitor. Apoi se detaseaza definitiv osul femur.

Teaca tendinoasa si rotula rdmén la partea moale a carnii si se inlaturd in timpul alesului
carnii.

3.4. Alegerea carnii de vita

Operatia de alegere a carnii de vita se executa in scopul Indepartarii din carne a tendoanelor,
aponevrozelor, cartilajelor, oscioarelor si cordoanelor neuro-vasculare. Toate acestea se numesc
flaxuri. O data cu operatia de alegere a carnii se face si sortarea ei pe calitati. Totodata se
indeparteaza si o parte din grasime. Alegerea se executd asezand bucitile de carne cu
aponevrozele in jos, separand de pe aceasta carnea cu ajutorul cutitului, care se tine foarte mult
inclinat, lipit de aponevroze, tragand carnea si impingand cutitul dinspre muncitor. Muschii se
separd 1n lung, pe linia de unire, in fasii lungi, In greutate de circa 300—400 g.

Carnea de bovine se imparte in trei calitati, in functie de regiunea anatomica si de proportia de
tesuturi conjunctive si seu:

—calitatea I, care contine cel mult 6% tesut conjunctiv;

— calitatea a ll-a, care contine pana la 20% tesut conjunctiv;

— calitatea a Ill-a, care contine peste 20% tesut conjunctiv. Carnea astfel aleasa si taiata (se
mentioneaza ca la alegerea carnii din tesutul conjunctiv nu se separa decat flaxurile groase) in
bucati in greutate de circa 300 g se aseaza 1n 1azi, separat de cele trei calitdfi. Deosebit de aceasta
se aleg flaxurile si oasele in 1azi separate.

La alegerea carnii de vitd rezulta aproximativ sortimentele prezentate in tabelul 3.1

Tabelul 3.1
Valorile procentuale ale principalelor sortimente rezultate din
transarea carnii de vita si manzat

Sortimentul A% | B% | C,%
Carne lucru | 23,00 | 22,60 | 24,50
Carne lucru Il 27,00 | 28,85 | 27,60
Carne lucru 111 6,40 2,80 5,50
Muschi fasonat, preambalat in 1,60 1,60 1,60
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Nota:

pachete de 0,150 s1 0,250 kg

Amestecuri de carne pentru 10,00 | 10,00 | 10,00
mancaruri (gat cu junghietura si

salba, sira de antricot si vrabioara,

coadd) neambalate

Antricot + vrabioara cu os calitatea 8,70 8,70 8,70
I, preambalat in pachete de 0,5 si 1

kg.

Cap piept cu os pentru semipreparate 6,50

culinare

Oase cu valoare 390 | 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
Scazamant 0,45 0,45 0,50
Scazamant 0,45 0,45 0,50

A- Bovina adulta trangata pentru conserve, salamuri crude, preparate;
B- Bovina adulta transata pentru conserve, salamuri crude, preparate si semipreparate culinare;
C- Manzat transat pentru industrie.

3.5.

Spre deosebire de carnea de bovine, carnea de porc se trangeaza in mai multe bucati, care
sunt intrebuintate, in cea mai mare parte, ca atare pentru preparate speciale, cum ar fi: sunca,

Transarea carnii de porc

muschiul, diferite afumaturi etc.

De aceea, transarea carnii de porc se face diferentiat, in functie de sortimentele care sunt de
fabricat in ziua sau in perioada respectiva. Astfel, cadnd se urmareste sa se obtina cat mai multe
preparate speciale transarea se face scotand toate portiunile separat. Cand se lucreaza mai mult
salamuri, atunci se cauta sa se obtind cat mai multa carne de lucru. Aceasta se intampla numai in

cazuri speciale si duce la o Intrebuintarea nerationala a carnii de porc.

La o transare rationala

semiconserve se obtin procentele sortimentale prezentate in tabelul 3.2

Tabelul 3.2

Rezultatele transarii carnii de porc in vederea obtinerii
preparatelor si semiconservelor

a carnii de porc in vederea obtinerii preparatelor din carne si

Trangare porc oparit % | Transare porc oparit %

pentru industrie( pentru semiconserve

preparate din carne) si industrie

Carne pulpa 17,0 | Carne pulpa 55
0 | semiconserve

Carne porc lucru 11,9 | Carne spata 3,8
0 | semiconserve

Muschi fabrica 6,40 | Chopped ham 1,7

Piept costita 16,5 | Chopped pork 1,3
0
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Muschi degresat 0,75 | Carne lucru bradt 1,4
pentru produse
superioare
Slanina 27,0 | Muschi 1,8
0 | semiconserve
Sorici 4,40 | Carne pulpa 0,3
mezeluri
Ciolane 4,50 | Carne porc lucru 13,
9
Oase DCA 3,60 | Muschi industrie 2,8
Deseuri crude 0,20 | Muschiulet porc 0,7
export
Oase garf 5,50 | Muschiulet porc 0,0
preambalat 0,250 kg | 5
/ pachet
Coasta cruda 1,20 | Piept costita 16,
5
Cozi 0,40 | Slaninid 29,
8
Scazamant 0,65 | Sorici 4.4
Oase garf 55
Cozi 0,4
Coasta cruda 1,2
Ciolane 4,5
Oase DCA 3,6
Deseuri crude 0,2
Scazamant 0,6

Transarea jumatatii de porc se executd dupd schema din figura 3.4.

Transarea carnii de porc cu slanind (porci jupuiti cu sldnina nescoasa si porci opariti) se face
in urmatoarele portiuni anatomice:

Slanina pentru sarare: este slanina de acoperire de pe toata lungimea jumatatii, avand lafimea
aproximativ jumadtate din ld{imea semicarcasei.

Desprinderea slaninii se va face cu cutitul cu cea mai mare atentie, astfel incat pe slanind sa
nu ramand resturi de carne §i in acelasi timp nici pe carne sd nu ramand straturi groase de
grasime.
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Muschiuletul: este constituit din muschii psoasi, care se intind sub vertebrele lombare pana
sub ilium. Se va livra in exclusivitate pentru consumul restaurantelor si comert.

Rasolul din fata: are ca baza anatomica osul radial si humeral si oasele carpiene, limita de sus
este limita de despartire de spata, iar cea de jos trece de-a curmezisul prin, articulatia carpiana.
Se va destina consumului populatiei.

Spata: cuprinde osul spetei, osul humerus si musculatura de acoperire. Limita inferioara este
linia de despartire de rasolul din fatd. Se va scoate spata cu atentie ca sa nu se degradeze ceafa.

Gusa: este constituitd din slanina si tesutul muscular din regiunea gatului.

Pieptul: are ca baza anatomica osul pieptului (Sternal) si cele doud treimi inferioare ale
coastelor, pe linia de separare de antricot, precum si fleica
(musculatura abdominald) pana la linia de despartire de
pulpa.

Garful: are ca suport 0sos toata coloana vertebralda pana
la ultima vertebra lombara, cuprinzand treimea superioara
a coastelor (rdmasa dupa scoaterea pieptului) si tesutul
muscular legat de acestea, inclusiv ceafa.

Pulpa este delimitatd anterior de sectiunea dintre ultima si
penultima vertebrd lombara si fleicd. Cuprinde oasele
bazinului cu musculatura de acoperire a cozii si femurul.
Posterior este delimitatda de articulatia genunchiului,

i separandu-se rasolul din spate.
Rasolul din spate: este delimitat de articulatia
genunchiului i cuprinde oasele tibia si peroneul si
musculatura de acoperire. Rasolul se va livra catre

Fig. 3.4 Transarea jumatatii de populatie.

porc Transarea cu cele mai bune rezultate se obtine cand
operatiile se executd cu jumatatile agatate in carlig de

Pulpa Rasol spate

Muschiulet

Cotlet

Antricot

tendonul ciolanului din spate.
Toate operatiile de transare se executa cu cutitul, sau cu ferastraul.

3.6. Dezosarea carnii de porc

Dezosarea se efectueaza la fel cu cea a carnii de vaca. Carnea de pe pulpe, spete, piept, de
la garf, se intrebuinteaza la prepararea suncii §i, respectiv, a costitei afumate, a garfului afumat, a
muschiului tigdnesc, muschi filé etc. Uneori, carnea de porc se dezoseaza complet mai ales in
cazul fabricarii salamurilor speciale (salam de Sibiu etc.).

3.7. Alegerea carnii de porc

Alegerea se executd 1n aceleasi scopuri si in acelasi fel cu cea a carnii de bovine. De
mentionat Tnsa ca separarea carnii de porc in diferite calitati se face in functie de regiunea de
unde a provenit si de cantitatea de grasime.

Dupa cantitatea de grasime, carnea de porc aleasa se sorteaza in: carne grasa cu 50% grasime
intramusculara si grdsime moale, carne semigrasa cu 30—35% grasime, si carne slabd, alcatuita
numai din tesut muscular.

Bucatile de carne rezultate la transare se intrebuinteaza in urmatoarele scopuri:
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— pulpele, la fabricarea suncii presate;
— spetele, la fabricarea suncii presate, a spetei afumate si uneori se dezoseaza pentru

mezeluri;

— pieptul, pentru fabricarea costitei si pieptului;

— muschiul garf, pentru fabricarea muschiului tiganesc si a muschiului filé. Atunci cand se

lasa oasele la el se intrebuinteaza pentru fabricarea garfului afumat;
— muschiul ceafd, pentru fabricarea cefei afumate;
—carnea, pentru fabricarea diferitelor salamuri;

—slanina, pentru adaos la fabricarea salamurilor si pentru sldnina saratd sau afumata;

—ciolanele, pentru afumat;
— picioarele, pentru afumat;

— capatana se dezoseaza dupa fierbere, obtinandu-se carne pentru unele salamuri ieftine sau

pentru tobe; restul se afuma;
—oasele garf se afuma.

La dezosarea unei capatani de porc de 10 kg se obtin aproximativ urmatoarele:

mcarne pentru mezeluri 2,3 kg.
mgrasime 3,4 kg
moase 2,3 kg
m urechi §i maxilare 2,0 kg
TOTAL 10,0 kg
3.8. Transarea carnii de ovine

Transarea carnii de oaie pentru pastrama se face astfel:

Se agata trunchiul de unul din picioarele din spate intr-un carlig. Se desprind spetele, de la
care se scoate pe partea interioard osul humerus si osul spetei (scapulum, raimanand cubitus si
radius). Pe partea interioara a carcasei se desprinde carnea de pe oasele bazinului.

Pe partea exterioara a trunchiului se face o incizie de o parte si de cealaltd a apofizeior
spinoase ale vertebrelor (a pieptenelui) pe toatd lungimea carcasei. De-a lungul acestei incizii

Spata cu brat

Rasol anterior
Fig. 3.5 Schema de transare a carcaselor de ovine

doua coaste.

Antricot

Cotlet

Rasol posterior

Fleica

se desprind cele
doud jumatati.

Se aseaza
jumatatile pe masa,
cu fata interioara in
sus. Se razuie te-
sutul conjunctiv de
pe fata interioara a
coastelor, ca
acestea sa poata fi
scoase cu usurinta.
Se scoate femurul,
lasandu-se tibia si
peroneul. Se lasa
sternul s1 primele

Se elimina resturile de oase si se fasoneaza jumatatile, ca sa nu existe franjuri.



La fiecare jumatate, in afara oaselor mentionate, ramane si tibia si peroneul. La fiecare
jumatate se va livra si o spata.
In figura 3.5 este redatd schema de trangare carcasei de ovine.

3.9. Dezosarea carnii de ovine

Dezosarea carnii de oaie pentru ghiudem si babic. Carnea de oaie pentru babic si ghiudem
(sau alte sortimente de preparate) se dezoseaza in intregime, se Indeparteaza partile sangerate,
ganglionii, tendoanele si apo-nevrozele mari, iar restul, taiat in bucdti de 200—300 g, se
foloseste integral.

Dezosarea carnii de oaie pentru alte preparate. Carnea de oaie se dezoseazd complet, se
alege grasimea (care se topeste), se indeparteaza partile sangerate, ganglionii, tendoanele si
aponevrozele mari.

Ca urmare, carnea de ovine se va livra fabricilor de preparate de carne in urmatoarele
sortimente:

—carne de ovine pentru pastrama;
— carne de ovine pentru babic si ghiudem.
In urma trangarii carcasei de ovine rezultd urmatoarele sortimentele procentuale redate in

tabelul 3.3
Tabelul 3.3
Rezultatele trangarii carcasei de ovine
Transare Transare Transare
Sortimentul berbecuti, pentru carne pentru
% lucru, pastrama,
% %
Carne lucru 4,6 62,3 7,5
Carne 68,0 - 63,0
pastrama
Cap cu limba, 0,6 - -
creier
Seu 0,3 2,2 1,0
Oase DCA 26,1 35,0 28,0
Scazamant 0,4 0,5 0,5
3.10. Echipamente si metode de lucru

Pentru trangarea carnii se utilizeaza o serie de echipamente si dispozitive care sa usureze
munca transatorului, sd ii mareascad productivitatea si sa realizeze
produse finite sau semifinite de calitate superioara.

Cea mai mare parte a echipamentelor necesare sunt cele
specifice pentru tdiere, protectie a muncii, suprafete de lucru,
portionare, separare etc.

Toate acestea sunt integrate intr-un sistem unitar, care creeaza
un flux de lucru dinainte proiectat.
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Cele mai utilizate scule de trangare sunt cutitele cu tais drept sau usor curbat. Ele sunt
confectionate din oteluri speciale astfel incat sa fie fiabile, usor de manevrat si cu taisul rezistent
la uzura. Modul de operare

in vederea transarii, folosind cutitul cu tais neted este redat
in figura 3.6 Se observa
ca materia prima supusa
transarii estre suspendata
iar transatorul efectueaza
operatii de despicare
dintr-o pozitie
ergonomica.

Un cutit modern este cel
mecanic cu tais inelar. Se
poate utiliza la curatarea
Fig. 3.8 Manusa de protectie grasimii de pe carcase
sau semicarcase dar si
pentru fasonarea
regiunilor anatomice

Fig. 3.7 T ngarea cu it}‘ltul inelar

transate. in figura 3.7 este

prezentat un astfel de cutit s modul sdu de lucru. Randamentul muncii cu un astfel de cutit creste
cu 10...15%. Pentru siguranta lucrului la operatiile de transare se vor utiliza in mod obligatoriu
manusi de protectie. Acestea sunt alcdtuite dintr-o tesaturd find metalicdA ce nu permite
accidentarea mainilor prin tdiere. In figura 3.8 este prezenti o astfel de manusa.

Carcasele animalelor mari (bovine, cabaline) sunt taiate transversal in doud parti, dupa
despicarea longitudinald, pentru a favoriza operatiile de manipulare. Carcasa corect despicata
prezintd o linie dreaptd pe portiunea taiata, aspectul vertebrelor este lucios, iar muschiul neted.

In cazul semicarcaselor de bovine, pentru usurarea manipulirilor se executd uneori o
sfertuire prin taiere intre coastele 11 si 12. Transarea comerciald a acestora are in vedere ca
jumatatile posterioare ale semicarcaselor sa contind doud coaste, iar in cazul transarii industriale,
taierea se va face dupa ultima coasta.

Trebuie evitata despicarea incorecta in zig-zag sau sa se lase vertebre numai pe o singura
parte.

Despicarea carcaselor §i a semicarcaselor se executa cu ferastraie cu acfiune electrica sau
pneumaticd.

Din punct de vedere al mobilitatii acestora, ele pot fi: ferastraie mobile si ferastraie fixe.
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In afara de despicarea stricti a carcasei de-a lungul axei de simetrie a coloanei vertebrale,
ferastraiele se utilizeaza si pentru alte operatii cum ar fi: tdierea sternului, fasonarea costitei,
debitarea carnii congelate etc.

Se pot folosi ferastraie lamelare, circulare, sau cu panza fara sfarsit. Actionarea lor
poate fi facuta prin intermediul unui motor electric sau pneumatic. Principiile de lucru ale
acestor ferastraie sunt redate in figura 3.9 a, b, c. In primul caz este redat ferastraul lamelar cu
miscare rectilinie alternativa. Materia prima 1 este fixa, iar ferastraul executd miscarea principala

dupa directia 2, respectiv secundara dupa

E‘ﬁ exterigard 0.8 sensul indicat de directia 3. Cursa S a
infilor i | 1 015 . s SO

Grosime ol oot ferastraului este realizata prin efectuarea
panzd 1 unei jumatati de rotatie a manivelei

mecanismului bield — manivela.

Pentru ferastraul circular, aga cum rezulta

din figura 3.9.b se remarca miscarea

principala circularda 1 respectiv cea

secundara dupa directia 2. Acest tip de

ferastrau se utilizeaza atdt in variantd
Fig. 3.10 Tdisul cutitului neted si cel al ferastraielor mobild cat si stationara.

Dacé se utilizeaza ferastraiele cu panza
fara sfarsit (figura 3.9.c) ele vor avea o miscare liniara cu un singur sens 1. Daca ferdstraul este
mobil, destinat taierii in bucati medii, miscarea secundara 2
este realizatd de catre materialul asezat pe o suprafata de sprijin. In cazul in care ferastraul este
folosit pentru despicarea carcaselor suspendate pe conveiere, miscarea secundara 2, dupa directia
avansului o realizeaza chiar ansamblul ferastraului. Pentru ca taierea sa se poata efectua la orice
dimensiuni ale carcaselor, una din ramurile panzei se roteste cu 90° , prin intermediul a doua
ghidaje speciale.

Constructia  ferastraielor
pentru despicarea carcaselor si
semicarcaselor are Tn vedere
specia animalelor, capacitatea de
lucru a intreprinderii, destinatia
produselor rezultate etc.

Indiferent de varianta
constructiva, elementul de baza a
acestora este panza, lama sau
discul cu dinti. In figura 3.10 se
prezintd comparativ taisul neted
al unui cutit (figura 3.10.a) cu cel
dintat al ferastraielor (figura
3.10.b si c¢). Dintii
ferastraielor, pe
parcursul  procesului
de lucru fac serviciul
a mi de cutite
miniaturale. Pentru a
nu se produce
infundarea  spatiilor

a. b. c.

Ry
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] "
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Fig. 3.11 Ferastraul mobil lamelar



dintre dinti si a mari viteza de avans, dintii se indoaie simetric pe partile laterale ale panzei. in
acest mod, latimea tdieturii este mai mare decat grosimea panzei, ceea ce contribuie la scaderea
semnificativd a rezistentei la tiiere. Incovoierea exageratd a dintilor pe laterala panzei are ca
efecte negative cresterea cantititii de aschii si pierderi suplimentare de material util. In figura
3.10. c sunt prezentate cotele optime exterioare ale dintilor comparativ cu o grosime de panza
data.

a. Ferastraul mobil lamelar este destinat despicarii carcaselor de bovine si porcine,

Fig. 3.12 Ferastrau mobil lamelar cu mecanism paralelogram

iar In unele variante pentru taierea seului (tesutului adipos).

Ferastraul mobil lamelar pentru despicarea carcaselor (cu actionare electricd) este
prezentat n figura 3.11. Se compune dintr-o rama metalica 1 prevazut cu manerul de ghidare 2.

Pe aceasta se fixeaza carcasa 3 a mecanismului bield — maniveld 4. Lama 5 a ferastraului
aluneca prin ghidajul anterior 6, fiind protejat impotriva flambajului de ghidajul intermediar 7.
Fixarea pe ansamblul mecanismului de antrenare se face cu ajutorul suruburilor 8. Antrenarea
este realizata de catre motorul electric 9. Manerul posterior 10 are rolul ca impreuna cu manerul
2 sa ajute operatorul 1n orientarea cat mai precisd a intregului ansamblu pe parcursul procesului
de lucru. Datorita masei apreciabile a ferastraului (cca. 40 kg), pentru a usura manipularea,
acesta se suspenda prin intermediul inelului 11 de un scripete cu contragreutate.

O varianta similara, dar care asigurd miscarea panzei atit pe orizontald cat si pe verticala este
redatd in figura 3.12. Aceastd miscare combinatd este datd de mecanismul paralelogram care
contine panza 1, cadrul ferastraului 2 si cele doua parghii articulate 3 si 4. Antrenarea se face de
la motorul electric ( sau pneumatic) 5 prin mecanismul biclda manivela 6 prevazut cu
contragreutdtile 7 ce asigurd micsorarea fortelor de inertie la cele doua capete ale cursei. Pentru
manevrarea ferastraului pe parcursul procesului de lucru, carcasa mecanismului este prevazuta
cu un maner posterior 8 si unul lateral 9. Suspendarea §i contracararea greutdtii are loc prin
intermediul suportului superior cu orificii 10.

Fata de ferastraul prezentat anterior, acesta are avantajul ca prin posibilitatea deplasarii
panzei dupa cele doua directii perpendiculare, inlaturd posibilitatea intepenirii in timpul
despicarii.

Din categoria ferdstraielor mobile lamelare fac parte si cele destinate taierii sternului . Un astfel
de ferastrau este prezentat in figura 3.13.
Spre deosebire de cel destinat despicarii carcaselor, acesta are capatul exterior al panzei

.....

organelor interne.
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Antrenarea se face de la un motor electric (sau pneumatic)l. Miscarea rectilinie
alternativa este asiguratd de un mecanism bield manivela 2. Pentru a micsora efectele fortelor de
inertie la capetele curselor unde viteza devine  zero, mecanismul este prevazut cu
contragreutatile 3. Pentru a evita flambarea panzei 4 pe parcursul procesului de lucru, aceasta se
deplaseaza prin ghidajul superior 5. Manevrarea se face cu ajutorul manerului posterior 6,
prevazut cu comutatorul 7 si al celui lateral 8. Intregul ansamblu al mecanismului de antrenare
se monteaza 1n carcasa 9, unde se introduce si lubrifiantul necesar ungerii. Partea liberd a panzei
este marcatd de un buton 11 care protejeazd vatamarea accidentala a organelor interne.
Suspendarea ferastraului se face prin intermediul inelului 10 plasat in centrul de masd de pe
partea superioara a carcasei.

Fig. 3.14 Ferastrau circular mobil

b. Feristraul electric
circular mobil se utilizeaza
cu precadere pentru
despicarea carcaselor de
porcine. Constructia acestuia
este redatda in figura 3.14

Fig. 3.13 Ferastrau pentru despicarea sternului fiind alcatuit din péanza
circulara 1 antrenatd de
motorul electric (sau

pneumatic) 2. Transmiterea miscarii se realizeaza printr-un angrenaj conic. Pentru a nu
dispersa aschiile de os si de carne, ferdstraul este prevazut cu aparitoarea de protectie 3.
Angrenajul conic de antrenare se monteaza intr-o carcasa care serveste si ca baie de ulei.
Dirijarea ferastraului se face prin manerul 4 pe care se aflda un buton de comutare 5,
amplasat in partea posterioara si manerul lateral profilat 6, prevazut in partea superioara
cu orificiile de suspendare 7. Legaturile electrice dintre sistemul de comanda si motorul
electric se realizeaza prin cutia de conexiuni 8.
c. Ferastraul electric mobil cu panglica (figura 3.15) foloseste o panza de tdiere “fara

Fig. 3.15 Ferastraul electric mobil cu panglicd fard sfarsit



Fig. 3.16 Ferastrau electric circular stationar

sfarsit” 1 montatd pe roata de antrenare 2, respectiv pe cea de intindere 3. Ansamblul se

monteaza pe cadrul 4, prevazut cu manerul posterior 5 si cel anterior 6. Ca si iIn cazurile

anterioare, masa mare a masinii necesitd suspendarea ei prin suportul cu orificii 7.

Alimentarea motorului electric se face prin cablul cu mufa de cuplare 8.

Datorita faptului ca planul panzei nu corespunde cu cel al cadrului, este necesara rotirea ei cu
90°. In acest scop se utilizeaza deflectoarele profilate 9. Curdtarea rotilor de resturile care pot
provoca alunecarea panzei se realizeaza cu ajutorul penelor ascutite de raclare 10.

d. Ferastraul electric circular stationar (figura 3.16) are functionarea asemanatoare cu a
celui mobil cu deosebirea ca acesta nu executd operatiile din pozitie suspendata ci din pozitie
stationard. Se utilizeaza 1n general pentru tdierea oaselor care prezintd canale tubulare si a
coarnelor bovinelor sau ovinelor. Motorul electric 1 este montat in consold pe suportul profilat 2,
care la randul sau se rigidizeazd pe pardosea cu suruburi de fundatie. Miscarea se transmite
panzei circulare 3, fara reductor, prin cuplajul elastic 4. Masa de lucru 5 este prevazuta cu
dispozitivul de fixare a oaselor 6, astfel incat acesta sa execute pe parcursul tdierii o miscare

paraleld cu suprafata discului de
tadiere. Pentru a se evita
dispersarea aschiilor de os, ca si in
cazul ferastraului mobil si acesta
este dotat cu apardtoarea de
protectie 7.

e. Ferastraul electric
stationar cu panglica(figura 3.17)
se utilizeaza pentru tdiat costita,
fasonat sunca sau portionat carne
congelatd. Asa cum se prezinta si
in figura, masina se compune din
panza fara sfarsit 1, trecuta peste o
rola de antrenare 2 si una de
intindere 3. Miscarea  este



asigurati de citre motorul electric 4 prin intermediul cuplajului elastic 5. In vederea portionarii,
materialul se aseaza pe masa cu role 6, care asigurd deplasarea spre panza ferastraului. In cazul
in care se urmareste obtinerea unor bucati cu grosime constanta se foloseste tamponul limitator
reglabil 7 care poate mentine constanta distanta fatd de panza ferdstraului. Intregul ansamblu se
monteazd pe postamentul metalic 8. Pentru a evita pericolul caderii panzei de pe rola de
antrenare, respectiv de Tintindere, se
\ 2 utilizeaza ghidajele 9 si 10 rigidizate pe
\ ‘ postament. Intinderea panzei se face cu
\ ajutorul unui mecanism cu surub actionat
1l prin roata de ménd 11. Rola de antrenare

T
l\ ']T.

T L este prevazutd cu o lamad de curatare a
i

resturilor (carne, rumegus de os, grasimi)
@ pentru a limita patinarea panzei.
\3 Pentru cresterea productivitatii
Fig.3.18 Flux de lucru cu banda mediana de muncii, abatoarele moderne  sunt
transport concepute astfel incat transarea sd se

realizeze n flux continuu.
Suprafetele de lucru pe care se
realizeaza operatiile de transare pot fi fixe
sau mobile. Cele fixe sunt reprezentate prin mese de transat, iar cele mobile prin benzi,
transportoare cu role sau combinatii ale acestora.

In figura 3.18 este prezentat un flux de lucru care cuprinde o bandi mediana de transport
prevazuta cu mese laterale pentru transat. Materia prima este adusa de banda transportoare 1 de
unde fiecare transator 3 isi alimenteaza masa de transat 2.

In cazul in care transarea se efectueazi pe o bandi mobili, aceasta poate fi alimentatd de pe o
linie suspendata de transport pe care se afld montate carlige sau tavi speciale pe care se afla
materia prima ce urmeaza a fi prelucrata.

i

t

Fig.3.19 Flux de lucru cu banda transportoare si alimentare prin conveier

In figura 3.19 este prezentat un astfel de sistem. Linia suspendati de transport 1 sustine fie
tavile 2 sau carligele 3 pe care se afld materia prima 4. De aici ea este preluata de transatori si
prelucrata pe banda transportoare 5.

In unele situatii se poate utiliza transportorul gravitational de tip cu role (fig. 3.20).
Materia prima se deplaseaza pe rolele transportorului 1, fiind cantdritd pe bascula semiautomata
sau automata 2. De aici este preluatd in vederea transarii sau fasondrii de catre muncitorii aflati
pe partile laterale ale transportorului. Existd si variante in care linia de transport este o
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combinatie dintre una cu role si una cu banda. In acest caz, cele doua transportoare se monteaza
pe nivele diferite. De exemplu in partea superioard se afla transportorul cu role iar in cea
inferioara cel cu banda.

Daca fluxul de lucru pentru transare este continuu, el poate fi realizat prin transportul
materiei prime cu ajutorul conveierului si depunerea sa pe banda transportoare. Dupd modul de
operare asupra semicarcasei se disting doud metode si anume: una prin care semicarcasa se
depune longitudinal pe banda transportoare si una prin care aceasta se depune si transecaza
transversal pe banda.

In figura 3.21 , se observa ci semicarcasa este adusid cu ajutorul conveierului 1 iar
transatorul 2 o descarca pe banda 3, in pozitie longitudinala. Aici are loc transarea progresiva si
selectarea partilor anatomice dupd tehnologia impusd. Daca transarea este efectuatd cu
semicarcasa asezata transversal pe banda transportoare (fig. 3.22), aceasta este descarcata de pe
conveierul 1 de catre transatorul 3 pe banda de transare 2. Aici are loc dezmembrarea
semicarcasei 4 in componentele impuse de tehnologie.

In cazul unui flux automatizat, asa cum se vede in figura 3.23 , semicarcasele sau sferturile
de carcasa sunt depuse pe banda transportoare principala 1, de unde se alimenteaza mesele de
lucru ale transatorilor. In urma transarii si dezosarii, oasele sunt depuse pe banda colectoare de
oase 2. In final oasele sunt evacuate cu ajutorul benzii transversale 3.

Grasimile si alte tesuturi moi sunt evacuate de catre benzile 4 si 5. Operatiile finale se
desfdsoara pe banda circulard 6 de unde toate componentele rezultate sunt evacuate cu mijloacele
de transport pe roti 7.

/ \:]

1 | ==
—
t:]\
Pl 2

Fig.3.21 Flux de lucru cu transarea semicarcasei in pozitie longitudinald pe banda
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Benzile de transare au o lungime de 14 - 20 m. Pentru un singur loc de munca se ia In
consideratie 1 m lungime de banda. Mesele de transare laterale benzii sunt prevazute cu blaturi

:

din material plastic demontabile, ce pot fi usor spalate si sterilizate. Benzile de transport se

Fig.3.22 Flux de lucru cu transarea semicarcasei in pozifie longitudinald pe banda

Fig.3.23 Flux automatizat de transare

realizeaza din otel inoxidabil cu o grosime de 0,8 mm si sunt actionate de un motor electric de 1
sau 1,5 CP, prin intermediul unui reductor. Viteza benzii se regleaza intre 4 si 16 in m/min.

Toate operatiile se executd In incdperi special amenajate in care se realizeaza
conditionarea aerului. Temperatura de lucru trebuie si fie cuprinsa intre 8 si 10°C iar umiditatea
relativa a aerului de cca. 70...80%.

3.11. Calitatea carnii si a produselor de transare

Caracteristicile carnii sunt in functie de specie. Carnea de bovine se livreaza in
semicarcase (sferturi), cea de porc in carcase (jumatati), iar cea de ovine intreaga.

Carnea de vitel de pana la 5 saptamani (vitel de lapte) are culoare palida cenusie-
albicioasda, de consistentd moale sau potrivita. Spre varsta de 12 sdptamani carnea are culoare
roz, grasimea este alba, maduva oaselor este alba-roz, fibrele musculare fine, fara grasime.
Aceastd carne se digera usor §i are valoare nutritiva scdzutd. Carnea de manzat, pana la 2 ani,
este de culoare roz-intens, aspect marmorat, consistentd potrivitd, grasime alba-galbuie. Carnea
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de vaca si bou are culoare rosu-aprins, mai deschisa la vaca, aspect marmorat, consistenta ferma,
grasime galbuie, miros placut.

Carnea de porc are culoarea roz-pal si consistenta moale, fibra find pentru animalele
tinere si culoare rosie-inchis si consistentd tare pentru porcinele adulte. Grasimea este alba, cu
structura tare si aspect unsuros. Maduva oaselor are culoare roz, cu miros specific, placut.

Ovinele si caprinele au carnea de culoare rosu-deschis, de consistenta potrivita, cu fibrele
fine, avand miros specific. Carnea de miel si ied are culoare albicioasa, structura moale, fina,
grasimea alba.

Aprecierea prospetimii carnii se face In functie de -caracteristici determinate,
organoleptic, dupa aspect, culoare, consistenta, gust, miros, fragezime.

Carnea proaspata prezinta la exterior o peliculd subtire uscata; in sectiune este uscata,
nelipicioasa. Culoarea este specifica sortului de carne, consistenta tare, elastica, prin apasare isi
revine la forma initiala. Carnea are miros placut, caracteristic speciei, maduva oaselor este
lucioasa, de culoare specifica.

Carnea alteratd are suprafata umeda, cu miros de ranced, culoare cenusie sau verzuie,
datorita modificarilor survenite. Consistenta este moale, prin apdsare rdman urme, are miros
neplacut de putrefactie, maduva moale, cenusie.

Modificarile biologice ce se produc in carne. In primele ore dupa sacrificarea
animalului, carnea este tare, uscata, are gust fad, miros neplacut si pusa la fiert se obtine o supa
tulbure, fara aroma. Calitatile gustative, fragezimea si suculenta apar dupa ce au avut loc primele
modificari fizico-chimice si biologice. Acestea sunt rigiditatea musculard, maturarea si
fezandarea.

Rigiditatea musculara are loc la scurt timp dupa tdiere si se caracterizeaza prin intarirea
muschilor, datoritd transformarii glicogenului sub actiunea enzimelor, In acid lactic care
coaguleazd miozina. In timpul rigidititii nu se produc modificari microbiene datoritd faptului c
in aceasta stare carnea are o reactie acidd ce impiedicd dezvoltarea microorganismelor.
Rigiditatea dureaza cu aproximatie 24 de ore, dupa care incepe perioada de maturare.

Maturarea are loc dupa disparitia rigiditatii musculare i se caracterizeaza prin aparifia
fragezimii carnii, suculentd, carnea este mai moale, mai aromata si mai gustoasa. Culoarea este
mai deschisa, iar prin presare lasa sa se scurga suc muscular rosiatic. Modificarile fizico-chimice
se datoreazd enzimelor ce se gasesc 1n celulele musculare. Durata maturarii depinde de
temperaturd; cu cat temperatura este mai mare, timpul de maturare este mai scurt.

Fezandarea se obtine prin continuarea procesului de maturare. Aceasta trebuie condusa
cu atentie, pentru a nu depdsi aceasta perioada. Perioada de fezandare este necesara unor carnuri
de vanat, in vederea fragezirii tesuturilor si imbunatatirii gustului si aromei. Daca se prelungeste
faza de maturare sau fezandare, carnea trece intr-o noua faza, neindicata, faza de putrefactie.

3.12. Igiena impusa pentru transare si dezosare

Sectiile de transare unde se manipuleaza carne de ungulate domestice trebuie sa
indeplineascd urmatoarele cerinte:

o sunt construite astfel Tncat sa se evite contaminarea carnii, in special prin
realizarea unei desfasurari continue a operatiunilor sau prin separarea loturilor de
productie diferite;

o dispun de spatii care permit depozitarea carnii ambalate separat de carnea
neambalata, cu exceptia cazului in care carnea a fost depozitata Tn momente diferite sau
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astfel incat ambalajele si modul de depozitare sa nu poata constitui o sursa de
contaminare pentru carne;

o dispun de sali de transare dotate cu echipamente care sa asigure
conformitatea cu cerintele prevazute de lege;
o dispun, pentru personalul care manipuleaza carnea expusa, de un

echipament pentru spalarea mainilor dotat cu robinete proiectate pentru prevenirea
raspandirii contaminarilor;

o dispun de instalatii pentru dezinfectarea instrumentelor cu apa calda la o
temperatura de ce putin 82°C sau de un alt sistem care are un efect echivalent.

In ceea ce priveste modul de transare si de manipulare a produselor sectiile de transare
trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte igienico-sanitare:

» Este necesar ca operatiunile efectuate in cazul carnii sa fie organizate
astfel Incat sa se evite sau sa se reduca la minim orice contaminare. Tn acest scop,
se iau urmatoarele masuri:

(a) carnea destinata transarii este introdusa progresiv in functie de nevoie n spatiul unde
se lucreaza;

(b) in timpul operatiunilor de transare, de dezosare, de fasonare, de feliere, de debitare, de
Tmpachetare si de ambalare, se mentine carnea la o temperatura de cel mult 4°C cu ajutorul unei
temperaturi ambientale de 12°C sau a unui alt sistem cu efect echivalent;

(c) atunci cand spatiile sunt autorizate pentru transarea carnii care provine de la specii
diferite de animale, se prevad masuri de precautie Tn vederea evitarii oricarei contaminari
incrucisate, prin efectuarea separat Tn spatiu si timp a operatiunilor executate in cazul diferitelor
Specii.

» Cu toate acestea, carnea poate fi dezosata si transata inainte de a fi ajuns la
temperatura de 4°C, atunci cand sectia de transare se afla Tn aceeasi cladire cu
abatoarele, cu conditia transferarii carnii in sala de transare, fie direct din spatiile
de sacrificare fie dupa o perioada de asteptare intr-un spatiu de racire sau
refrigerare;

» De indata ce este transata si, dupa caz, ambalata, carnea trebuie sa fie
refrigerata la temperatura de 4°C;

> Tn timpul depozitarii si transportului, carnea expusa trebuie separati de
carnea ambalatia, cu exceptia cazului in care aceasta este depozitatd sau
transportata in momente diferite sau astfel incat ambalajul si modul de depozitare
sau de transport sa nu poata constitui o sursa de contaminare pentru carne.
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4. FASONAREA CARNII

4.1. Conditii optime de igiena si functionare a echipamentelor de

lucru

Calitatea produselor si tendinta mereu crescanda pentru imbunatatirea calitatii se
realizeaza, in intreprinderile de industrializare a carnii, si printr-o activitate permanenta pentru
mentinerea unui nivel de igiena generala ridicat, care sd poata asigura numai printr-o activitate
sustinutd si controlatd de mentinerea curateniei in timpul lucrului, controlul personalului si
masuri de spalare si dezinfectie dupa program.

Operatiile de igienizare urmaresc mentinerea in conditii sanitare corespunzatoare a
tuturor spatiilor de productie, de depozitare, a instalatiilor si utilajelor si a anexelor din incinta
unitatii.

Conditiile necesare Intretinerii nivelului ridicat de igiena generald se asigura incepand de
la faza de proiectare si construire a intreprinderii prin:

- alegerea unui amplasament corespunzator;

- intocmirea corecta a planului general;

- proiectarea si realizarea unei constructii cu vestiare filtru, instalatii de apa cu circuite separate
de apid rece, apd de 43°C, apd de 65°C, apd de 83°C, instalatii de canalizare, ventilatii si
conditionari, depozite de racire §i finisaje adecvate, muchii tesite si scafe la imbinarea peretilor,
pervazuri inclinate, vopsitorii lavabile, tAimplarie din otel inoxidabil etc;

- prevederea si dotarea cu utilaje confectionate in majoritatea din materiale rezistente la
coroziuni, iar partile care ajung in contact cu carnea realizate din otel inoxidabl, montate la
distante regulamentare fatd de pereti, stalpi si alte utilaje Invecinate;

- dotarea cu instalatii pentru pregatirea solutiilor detergente si dezinfectante, precum si cu utilaje
pentru curatire si dezinfectie;

- drumuri si platforme cu suprafete impermeabile, ce permit spalarea cu jet de apa;

Toate masurile generale pentru asigurarea calitatii si igienei produsului finit fac parte
toate punctele de spalare prevazute pe parcursul procesului tehnologic, incepand cu spaldtoarele
de maini, sterilizatoarele de cutite, spaldtoare pentru cdpatani, spalare benzi, spalare carucioare,
rastele, carlige, navete etc.

Igiena n intreprinderile de industrializare a carnii este importantd, mai ales modul de
intretinere al acestuia, nivelul de igiena reprezentand cartea de vizita a unitatii.

Operatiile de igienizare cuprind: spalarea, dezinfectia, dezinsectia si deratizarea.

Aceste operatii se executd pe intregul teritoriu al unitdtii, desfasurarea lor facandu-se
dupa un plan intocmit cu participarea organelor sanitare.

Spalarea si dezinfectia se fac permanent in intreaga unitate, respectiv in incinta §i in
spatiile de productie, Tn timpul programului, intre schimburi, la terminarea programului.

Spalarea se face cu un jet de apa rece sau calda, cu ajutorul furtunelor cu duze, dar se pot
utiliza, dupa caz, perii si bureti pentru indepartarea completd a murdariei. In apa de spalare se
poate adauga si un detergent, debitul fiind de circa 7-9 litri solutie /minut.

Dezinfectia se realizeazd curent dupa spalare, prin clatirea utilajelor, instalatiilor si
pardoselilor cu apa la 83°C. La indicatia organelor sanitar — veterinare din unitate se face
dezinfectia prin pulverizare cu una din substantele: cloramina activatd cu clorurd de amoniu
1,5%, hipoclorit de sodiu 12,5% sau bromocet 1-2%.

Dupa dezinfectia se face spalarea cu apd, cu scopul indepartdrii urmelor de solutie
dezinfectanta, care ar putea imprima produsului un gust sau miros strain.
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Dezinsectia are ca scop combaterea mustelor, gandacilor, moliilor, larvelor si acarienilor,
in special in perioadele de timp calduros. Se face specificatia cd in spatiile tehnologice nu se
stropeste cu solutii de dezinsectie, ci doar in spatiile de depozitare a gunoaielor, vestiare, pereti
exteriori etc.

Deratizarea se face periodic si atunci cand este necesar si se executd de personal
specializat, cu respectarca normelor de protectie a muncii si sub supravegherea medicului
veterinar igienist. In industria crnii nu se admite deratizarea cu metode biologice sau toxice.

Personalul care lucreaza in unitatile de industrializare a carnii si mai ales personalul care
vine direct sau indirect in contact cu carnea sau produsele de carne va fi supus urmatoarelor
verificari:

- la angajare va fi supus unui examen medical In conformitate cu Instructiunile Ministerului
Sanatati;

- controlul medical periodic astfel:

- examen clinic si dermatologic — lunar;

- examen radiologic pulmonar — anual;

- controlul coprobacteriologic (trim. II si III) — 2 ori pe an.

Rezultatele controlului starii sanatatii se inscriu in carnetele de sanatate individuale.

Mijloacele pentru transportul intern al carnii trebuie sa indeplineasca cerintele legislatiei
in vigoare si s fie autorizate sanitar-veterinar. Fiecare transport va fi insotit de certificatul de
sdndtate publica veterinara, eliberat de medicul veterinar oficial care asigura supravegherea
unitatii. De asemenea, trebuie tinut cont de faptul ca, uneori, carnea se poate contamina dupa
transarea carcasei, prin manipularea incorectd a acesteia, prin intrarea carcasei In contact cu
peretele sau cu alte suprafete.

4.2. Fasonarea carnii de porc
Jumatatile de porc destinate fabricarii preparatelor din carne se
trangeaza si fasoneaza in urmatoarele portiuni anatomice:
e Pieptul;

e Slanina; . . :
’ Fig. 4.1 Piept fasonat
e Spata (cu rasolul din fata); 9 P
e Muschiuletul;
e QGarful (ceafa + antricot + cotlet);

e Pulpa (cu rasolul din spate).

Pieptul are ca baza anatomica osul pieptului si coastele. Lungimea este delimitatd in fata de linia
care trece intre a 3-a si a 4-a coasta, iar in partea din spate de
linia care trece intre ultima vertebrd lombard si prima sacrala

(deci cuprinde si fleica). Litimea delimitata in partea superioard | (A

de linia care trece intre treimea superioara si treimea mijlocie a [

coastelor paraleld cu coloana vertebrald, iar la partea inferioara :

de linia mediana a sternului si abdomenului. :

Pieptul se fasoneaza in bucdti dreptunghiulare in asa fel o —— .
ca marginile sa fie cAt mai drepte si fara franjuri, asa cum se vede Fig. 4.2 Slanina fasonatd
in figura 4.1. Carnea ce rezultd din fasonarea pieptului se va Incadra drept carne lucru, iar sldnina
dupa consistenta se va alege in slanina tare si moale.
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Slanina este stratul de grasime care acopera toatd lungimea
jumatatii ( pe spinare si partile laterale). Desprinderea slaninii
se face cu cutitul, astfel Incat pe slanina sd nu ramana resturi de
carne s§i nici pe carne resturi de slanind. La aceastd operatie
trebuie sd se lucreze cu atentie pentru a nu se produce tdieturi
transversale sau oblice pe slanina.

Slanina detasatd de pe semicarcase se alege si se
fasoneaza in urmatoarele sorturi:

- slanina de pe musculatura dorsald si de pe exteriorul pulpei
care se fasoneaza in tablii cu grasime de minim 2,5 cm este
destinata fabricarii slaninei sarate, afumate (figura 4.2);

- slanina lucru rezultata din fasonarea slaninii de acoperire de
pe diferite regiuni anatomice; se separa in aceste sortimente 1n
functie de consistenta; se taie in bucati de 100-500 g.

Rasolul din faga cu cheie cuprinde musculatura oaselor Fig. 4.4 Muschiulet fasonat
humerus, radius si cubitus si a oaselor carpiene. Se desparte
superior de spata la articulatia humero-sacpulara iar inferior la
articulatia carpo-metacarpiand (sub oasele carpine care raman la
rasol). Dupa fasonare (figura 4.3), rasolul poate fi debitat
transversal in felii cu grosimi de 1...3 cm.

Muschiuleful — musculatura sublombard de-a lungul sirei
spinarii, formata din muschii: ilicus, psoas major si psoas minor.

Muschiuletul se fasoneaza de slanina moale (figura 4.4).
Garful are ca suport toatd coloana vertebrala din regiunea
cervicala pana in cea lombard inclusiv, cuprinzand si treimea
superioard a coastelor si tesutul muscular adiacent. Garful este
format din ceaf, antricot si cotlet.

Garful se dezoseaza (figura 4.5) scotandu-se muschii cefei
din regiunea dorsald si lombara. Cand garful este destinat numai
prelucrarii in intreprindere este de preferat ca din jumatatea de
porc cu garf sa se scoata ceafa si muschiul file, iar din jumatatea
numai cu coastd sa se scoata ceafa si muschiul cu coasta pentru
cotlet haiducesc.

Ceafa cuprinde musculatura din regiunea cervicala, delimitata
anterior de prima vertebra cervicald si posterior de tdietura ce
trece intre coastele 5-6.

Antricotul cuprinde musculatura dorsala si suportul osos delimitat
anterior de tdietura ce trece intre coastele 5-6, posterior intre
ultima vertebra dorsald si prima lombara, iar inferior de sectiunea Fig. 4.7 Cotlet fasonat

ce trece Intre treimea superioara si medie a coastelor.

Tn urma fasondrii (figura 4.6) antricotul pastreazi coastele, dar slinina este curitata astfel incat
sd rdmand doar fasii cu grosimi de 1...2 mm.

Cotletul (antricot fara coasta) cuprinde musculatura dorsald si suportul osos, delimitat anterior
de ultima vertebra dorsala si posterior de taiutura ce trece intre ultima limbara si prima sacrala.
Prin fasonare sunt extrase coastele ramanand doar carnea (figura 4.7).
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Pulpa cuprinde musculatura si suportul osos din oasele bazinului femurul si rotula, delimitat
anterior de ultima vertebra lombara, lina de separare de fleica, iar inferior de articulatia ce separa
pulpa de rasolul din spate.

Pulpa se fasoneaza in partea superioara in asa fel ca sda nu ramana franjuri si se
indeparteaza slanina mai groasd de 1-2 cm rdmasd pe pulpd. Se detaseazd ciolanul, se
indeparteaza oasele fara a cresta sau desface capacul. Se inlaturd grasimea moale si aponevrozele
mari din interiorul pulpei (figura 4.8).

Rasolul din spate este delimitat in partea superioara de articulatia grasetului iar Tn partea
inferioard de articulatia jaretului. Cuprinde musculatura aferentd oaselor tibia, peroneul si cele
doua randuri de oase tarsiene.

Separarea rasolului de pulpa se face cu o sectiune perpendiculara pe articulatia femuro-tibio-
rotuliand urmand linia descendenta ce separa muschii gastrocnemieni de restul muschilor ce
ocupa tibia si peroneul.

Muschii se fasoneaza indepartandu-se slanina de acoperire pana cand se evidentiaza
flaxul de acoperire care se lasd pe muschi. Se taie capetele masei musculare si se fasoneaza ca sa
nu ramana franjuri.

Oasele rezultate dupa scoaterea masei musculare cu sau fara treimea supeioara a
coastelor, se vor curata de carne, ramanand numai carnea dintre apofizele spinoase, transverse si
musculatura intercostala.

Tn urma acestor operatii se mai obtin urmatoarele sorturi:

e Carnea de porc lucru provine din dezosarea spatei fara slanina de aciperire, din fleica, din
fasonarea celorlalte parti anatomice, din dezosarea si fasonarea carnii de porc pentru
semiconserve de sunca si salamuri crude, precum si din transarea capului de porc crud.
Carnea se prezintd 1n bucati de cca. 100 g fara flaxuri mari, cheguri de sange, contuzii,
resturi de oase, sorici. Continutul de grasime al carnii de porc lucru trebuie sd fie de
maxim 35%.

e Carnea sangerata cuprinde portiunea carnoasa din jurul plagii de singerare situata in zona
inferioara a gatului.

e Soriciul reprezinta stratul dermic care acopera suprafata externa a slaninei.

De la porcii avand semicarcasa intre 20-32 kg se recupereaza specialitatile, inclusiv pulpa si in
rest se alege carnea porc lucru si slanina.
De la porcii avand semicarcasa sub 20 kg si de la porcii taiati in conditii deosebite (VNR 25% si
50%) carnea se alege sub forma de carne porc lucru si sldnina, fard a se recupera specialitati.
Carnea porc lucru provenitd de la porcii VNR se utilizeazd numai In produse supuse
tratamentului termic-salamuri si carnati.

4.3. Fasonarea carnii de manzat si de vitel

Carnea de manzat si vitel este mult apreciatd 1n bucataria
romaneasca cat si in bucataria internationala. Are multe tehnici de
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preparare, de macerare si de condimentare a ei. Carnea de vitd se recomanda sa fie intotdeauna
macerata inainte de intrebuintare, pentru a fi mai moale si mai gustoasa, folosind indicatiile date
in retetele respective. Carnea de vitel are acelasi mod de preparare insd nu trebuie macerata
deoarece este frageda si se prepara usor.

Pentru prepararea diferitelor mancaruri din carne de manzat si
vitel, este bine ca sa fie cunoscut modul in care trebuie sa fie
transat si fasonat animalul, partile componente si felurile de
preparate ce se pot gati din acestea.

Muschiul de vaca constituie partea cea mai valoroasd. Este
format dintr-un tesut muscular fin si suculent. Se gaseste de-a
lungul vertebrelor lombare, sub sale aproape de rinichi. Ca
orientare practica, muschiul se gaseste sub vrabioara. Are forma

rotund alungitd, unul din capete fiind mai gros (capul de Fii |
muschi). Grosimea si lungimea muschiului fiind in functie de Fig. 4.9 Muschiulef fasonat
marimea vitei, putdnd fi intre 1-2,5 kg. Muschiul de vaca de de vita

regula se imparte in 3 parti (capul de muschi, mijlocul sau inima

si varful de muschi). Muschiul de vaca se fasoneaza (figura 4.9)

prin curatarea sa de pielife cu un cutit bine ascutit.

Antricotul de vaca este partea cuprinsd Intre doud coaste, cand se referd la o singurd portie,
cuprinde musculatura cu os din regiunea spindrii, Incepand de la vertebra a V-a dorsala, pana la a
Xl-a cu treimea de sus a coastelor respective (nu cuprinde sira spindrii). Ca orientare practica
antricotul se gaseste de-a lungul coloanei vertebrale, de o parte si de alta a acesteia, in
continuarea vrabioarei ajungand pana la greaban. Se scoate de pe sira spinarii si coaste, apoi
tendonul din partea dinspre sira spinarii. Se lasa portiunea dinspre piept o margine de 2-3 cm. Se
fasoneaza de flaxul tare. Antricotul se prezintd la fel ca vrabioara, cu urmatoarele deosebiri:
difera grosimea, este complet lipsitd de pielite si datoritd straturilor de grasime infiltrate in
tesutul muscular are aspect marmorat. Antricoatele provenite de la vacile ingrasate sunt cu mai
multd grasime la mijloc, purtdnd denumirea populard de “antricoate cu floare” fiind foarte mult
apreciate. Antricotul de obicei se intrebuinteaza fasonat in bucati.

Cotletul de vitel: Face parte din carnea de calitatea I-a. Coastele au pana la 8 cm. La finisare se
extrage flaxul tare. Este una din cele mai apreciate specialitati culinare.

Pulpa de vaca: (figura 4.10) Face parte din calitatea intai de carne. Pulpa cuprinde partea de jos
a osului ischian si a osului pubis. Pulpa este delimitata anterior de sectiunea ce o separa de
vrabioara,in spatele ultimei vertebre lombare, continuandu-se spre inferior pe linia de separare de
fleica iar de rasol prin articulatia femuro-tibio-rotuliana, ramanand la pulpa musculatura
posterioara si inferioara a pulpei. Se detaseaza

capacul care este format din musculatura internd a coapsei
.Se fasoneaza, se indeparteazd seul de pe suprafata piesei,
flaxurile si franjurile.

Prin fasonare, pulpa se curata de pielite, tendoane, flaxuri si
se transeaza in functie de structura anatomica a muschilor, in
patru parti distincte care sunt: capacul, fricandoul, inclusiv
rasolul alb, nuca mare si nuca mica.

Capacul: Este format dintr-o musculatura find si densa,
observandu-se la partea exterioara o stratificare de grasime
de culoare rosie inchisa.

Fig. 4.10 Pulpa de vita
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Fricandoul: Este bucata de carne formata din fibre musculare striate, lungi. Aceasta este partea
cea mai frageda din pulpa. Este complet lipsita de grasime si are culoarea rosie deschisa.

Rasolul alb: face legatura intre capac si fricando, are forma cilindrica. Este complet lipsita de
grasime si are fibra musculara striata. (figura 4.11).

Rasolul din fatd cuprinde suportul osos al antebratului(radius si cubitus),impreund cu
musculatura aferenta acestei zone si este delimitatd superior de o sectiune prin articulatia
radiohumerald iar inferior de sectiunea prin care s-au detasat oasele carpiene si capatul articular
inferior al osului radius. Rasolul din spate cuprinde suportul osos al tibiei si peroneului cu
musculatura aferentd acestei zone, farda musculatura posterioard si inferioard a pulpei, care
ramane la pulpa, limita superioard a acestei zone este articulatia femuro-tibiana, iar limita
inferioard este sectiunea prin care s-au detasat oasele tarsiene si capatul articular inferior de la
osul tibia.

Nuca mare si nuca mica: Se gasesc in continuarea fricandoului, dedesubtul calotei, ele facand
legatura cu capacul. Nuca mica se detaseaza din partea superioard a pulpei, avand forma unei
sfere turtite.

Vrabioara: Se gaseste amplasatd de o parte si de alta a coloanei vertebrale, fiind marginita de
antricot si fleica. Cuprinde musculatura cu os din regiunea salelor,

incepand de la vertebra a Xll-a dorsala, pana la ultima vertebra

lombara. Nu include sira spindrii. Ca structura, fesutul muscular al 1 i
vrabioarei este neted si uniform. Masa unei vrabioare este intre 2- e
4 kg. La fasonare, se Indeparteazd zgarciurile si tendoanele, ¥ T '
lasandu-se un strat de grasime si pielitd de pe partea posterioara, — 3

care se cresteaza din loc in loc pentru a i se pastra forma in timpul
prelucrarii. In functie de destinatie, vribioara se transeazi sau se
pastreaza intreaga.

Ceafa: Este parte intre cap si corp. Este carnea cu mai multd grasime. La fasonare se curata de
pielite si zgarciuri. Se intrebuinfeaza in mancarurile de vaca cu diferite legume, in ciorbe si in
special la prepararea mititeilor.

Spata: Este partea superioard a carnii de la picioarele din fatd a animalului. La fasonare se
margineste in partea superioara de bletul fara fata si capul de piept. Carnea se curdtd de pielite si
tendoane.

Garful: Este partea de carne situati intre ceafa si antricot. In partea de jos se margineste cu bletul
fard fata. La finisare se Indeparteaza pielitele dintre blet, ceafa si antricot.

Capul de piept si fleica: Este partea inferioard a carnii, intre spatd, capul de muschi si partea de
jos a vrabioarei. Este o carne cu multe pielite si straturi de grasime, care se inlatura partial la
operatia de fasonare.

Fig. 4.11 Rasol de vita
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5. PREPARAREA PRODUSELOR DE CARMANGERIE

5.1. Definirea principalelor preparate din carne

In mod curent, in unitatile de procesare a carnii se utilizeazi urmitoarele denumiri:

Preparate din carne sunt definite acele produse care rezulta din prelucrarea carnii printr-
0 serie de procese tehnologice, putand fi folosite ca atare in alimentatie, fara a mai fi nevoie de
alte prelucrari culinare.

Mezeluri sunt denumite acele preparate care se fabrica din carne tocatd si condimentata,
introdusd in membrane naturale sau artificiale.

Salamuri sunt denumite mezelurile care se umplu Th membrane cu diametrul de peste 40
mm, au forma de obicei de batoane drepte sau putin curbate.

Cdrnati sunt denumite mezelurile care se umplu in membrane subtiri sub diametrul de
pana la 40 mm de diferite forme: sirag rasucit, perechi, potcoava etc.

Pastrama este carnea sarata si uscata la fum, sau la cuptor.

Friptura este carnea expusa direct Ia actiunea focului sau a unui corp fierbinte.

Tobele sunt preparatele fabricate din bucati de carne si organe, carne de pe capatmi,
urechi si altele, introduse 1n stomace de porc sau alte membrane largi.

Aspicurile sunt substantele gelatinoase cu ajutorul carora se fac diverse ornamentari.

Specialitatile sunt preparatele sau conservele la pregatirea carora se utilizeaza fie materii
prime speciale, fie procese tehnologice deosebite, fie forme de prezentare atragétoare etc.

Pastetele sunt preparatele sau conservele al céaror continut este prelucrat printr-0
maruntire foarte find, fapt ce le confera aspectul alifios de pasta.

Pateurile sunt pastetele in compozitia carora s-a introdus si ficat ca materie prima.

Haseurile sunt pastetele care inglobeaza in masa lor portiuni de carne sau organe cu o
tocatura mai mare.

Ruladele sunt preparatele care au stratul exterior format dintr-o fasie continuad de carne
sau slanina, iar in interior se introduc diverse tocaturi ornamentate.

Semipreparatele culinare sunt produsele semifabricate care au ca scop de a scurta timpul
de pregatire culinara, care in cele mai multe cazuri se rezuma la o singurd operatie (incalzire,
fierbere, frigere etc.).

Produse dietetice sunt preparatele sau conservele in compozitia cdrora intrd carnea
special aleasa si materii auxiliare care nu au influenta defavorabila asupra sdnatatii organismului
n cazul diverselor maladii.

Conservele sunt produse din carne, inchise ermetic in cutii de tabla, sau alte materiale, si
supuse sterilizarii, actiune de oprire a dezvoltarii microorganismelor sau de distrugere a acestora.

Semiconservele sunt produse din carne, inchise in cutii i supuse pasteurizarii.

5.2. Clasificarea preparatelor din carne

Preparatele din carne pot fi clasificate in functie de diverse criterii, $i anume:
dupa forma de prezentare a produsului finit;

dupa natura procesului tehnologic aplicat;

dupa natura materiei prime folosite;

dupa perioada de pastrare;

dupa utilizari.
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O clasificare unica si care sa tind cont de toate aceste criterii nu se poate realiza, unele
produse fiind aseméanatoare intre ele dupa un criteriu, dar deosebindu-se dupa alte criterii.
Dupa forma de prezentare a produsului finit, preparatele din carne pot fi impartite in:

e salamuri (preparate in membrane groase, avand un diametru variabil, mai mare de 40
mm, si forma de obicei dreaptd sau putin curbatd), .de exemplu: salam vanatoresc, salam italian,
salam banatean, parizer, salam de Sibiu etc.;

e carnati (preparate in membrane subtiri, avind un diametru sub 40 mm si forma fie
rasucit, fie In perechi, fie in potcoava), de exemplu: carnati de porc proaspeti, crenvursti, carnati
Muntenia, carnati oltenesti etc.;

e preparate in bucdti transate si fasonate (preparate avand aproximativ forma initiala a
portiunii anatomice rezultate din transare), de exemplu: cotlet afumat, muschi file, piept afumat
etc.;

e preparate in forme (preparate care dupa o prealabila prelucrare sunt introduse in forme in
care se face fierberea sau coacerea produsului, preparatul luand forma vasului respectiv), de
exemplu: sunca fiarta si presata, paine de carne, cas de carne etc.;

e preparate rulate (preparate in membrane sau fara membrane, rulate si legate cu sfoara
transversal si uneori longitudinal), de exemplu: muschi tiganesc, rulada Dobrogea etc.;

e tobe (preparate introduse in membrane largi avand consistenta gelatinoasa intdritd), de
exemplu: toba alba, toba cu sange etc.;

e racituri §i preparate in aspic (preparate in cutii, in farfurii sau in tavi cu consistenta
gelatinoasad), de exemplu: racituri de pore, piftie de porc etc.

Dupa natura procesului tehnologic aplicat, preparatele de carne se pot clasifica in:

e preparate sarate (preparate care au fost supuse numai unui proces de sarare si eventual
unei uscari ulterioare), de exemplu: slanina sarata, pastrama, bacon etc.;

e preparate afumate (preparate care au fost supuse sararii si apoi afumarii fie calde, fie
reci, fie combinate), de exemplu: piept afumat, muschi file, slanina afumata etc.;

e salamuri proaspete - prospaturi (preparate in membrane, inclusiv carnati, care dupa un
proces de prelucrare mecanica sunt supuse afumarii calde si fierberii), de exemplu: parizer,
polonez, crenvursti etc.;

e salamuri semiafumate (preparate in membrane, inclusiv carnati, care dupa un proces de
prelucrare mecanica, de afumare calda si de fierbere sunt supuse unei afumari reci de minimum
12 ore), de exemplu: salam vanatoresc, debretin, carnati Muntenia etc.;

e salamuri crude afumate (preparate in membrane, inclusiv carnati, care sunt supuse unui
proces de prelucrare mecanica si apoi numai unei afumari reci de lunga durata, 4—12 zile), de
exemplu: salam de Sibiu etc.;

e specialitdti (preparate care nu se incadreaza in categoriile de mai sus si asupra carora se
aplica unele procese tehnologice specifice), de exemplu: sunca fiartd si presatd, muschi tiganesc,
aspicuri, tobe etc.

Dupa natura materiei prime folosite, preparatele pot fi clasificate astfel:

e preparate numai din carne de .porc, de exemplu: sunca fiartd si presata, muschi file,
salam de Sibiu etc.;

e preparate numai din carne de vacd, de exemplu: pastrama de vaca etc.;

e preparate din carne de porc si de vaca; formeaza majoritatea preparatelor, de exemplu:
salam vanatoresc, salam italian, salam elvetian etc.;

e preparate cu carne de oaie, in compozitia carora intra fie numai carne de oaie, fie i carne
de porc si de vacd, de exemplu: carnati Dobrogea, pastrama de oaie, ghiudem, babic etc.;
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abator si in special sange, de exemplu: toba cu sange, sangeret de Semenic etc.;

Dupa perioada de pastrare, preparatele din carne se impart.in:

preparate din organe, de exemplu, lebarvurst, toba cu limba, limba afumata etc.;
preparate din subproduse, in compozitia carora intra diverse subproduse comestibile de

preparate cu adaosuri de materii prime lactate, de exemplu: salam cu cascaval etc.;
preparate din carne de vanat.

prospaturi (preparate a caror rezistenta la pastrare este foarte mica; ele trebuie consumate

cat mai repede posibil, recomandabil in 24 de ore de la fabricatie si trebuie pastrate la rece), de
exemplu: parizer, crenvursti, tobe sangerete, sunca fiarta si presata, muschi figanesc etc.;

Tabelul 5.1
Clasificarea preparatelor din carne
Grupa Subgrupa |Caracteristicile generale Exemple
Mezeluri  si[crude - nu sunt supuse tratamentului termic. carnafi  proaspeti,
preparate din pastd de carne

carne

pentru mici, carne
tocata

prospaturi |-sunt supuse unui tratament termic redus - afumate la|crenvursti, parizer,
cald si fierte sau doar fierbere; polonez, safalade,
- au un grad mare de maruntire a componentelor; frankfurter, carnati
- produsul finit are un continut mare de apa si o|de  porc, tobd
conservabilitate redusa. caltabos, etc.
semi - materia prima este maruntita (o parte mai grosier);  [salam: de vara,
afumate |- in sectiune produsul apare mozaicat; turist, italian,
- tratamentul termic = afumate la cald, fierte, afumate|vanatoresc,
la rece; victoria, etc.
- continutul de apa al produsului finit este mai redus
decat in cazul prospaturilor;
preparate |- materia primd o reprezintd anumite regiuni|costitd ~ afumata,
afumate |anatomice (muschi spinali, piept, pulpa coaste,|ceafa afumata,
slanina, etc.); ciolane  afumate,
- conservarea se face doar prin sdrare si afumare|etc.
(calda si/sau rece).
specialitafi|- materia primd o reprezintd anumite regiuni|Muschi file,
anatomice cu valoare alimentara ridicata; Kaizer, pastrama,
- preparatul poartd, in general, denumirea regiunii|jambon, sunca

anatomice de la care provine;
- conservarea se face prin sdrare, afumare, fierbere.

presata

Preparate
crude-uscate

crude - materia prima este supusa unor procese fermentative; salam de sibiu
afumate - Sunt supuse afumarii §i uscarii;
- au mucegai la suprafata.
etuvate |- etuvarea = mentinerea produsului la 22.. .24 C céateva| Salam Bacau,
st afumate | ore, timp in care are loc fermentarea sub actiunea|Dacia
bacteriilor inoculate in pasta;
- dupa etuvare se face zvantare, afumare, maturare —
uscare.
crude - U Se supun nici unui tratament termic, nu se afuma, |Babic, ghiudem
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uscate doar se usuca

Semiconserve - se obtin din portiuni anatomice valoroase, intregi sau
tocate;
- metode specifice de conservare: sarare, pasteurizare.

Conserve conserve din

carne;

pateuri s1

ggfﬁ%.dm - dupa o pregatire prealabild a materiilor prime

conserve  |conservele sunt supuse sterilizarii.

mixte;

conserve

dietetice;

conserve

pentru copii.

e preparate de semidurata (preparate care pot fi pastrate un timp ceva mai indelungat
decatprimele, si anume 3 pana la 20 de zile in spatii uscate si racoroase), de exemplu: salam
italian, salam de vara, salard vanatoresc etc.;

e preparate de lungd duratd (preparate care pot fi pastrate In spatii uscate, ventilate usor si
racoroase, timp indelungat, de la 30 de zile pana aproape la 12 luni), de exemplu: salam de Sibiu,
pastrama uscata de oaie etc.

Dupa utilizarea data produsului, se disting:

e preparate obisnuite (curente);

e preparate dietetice (la care se Inlocuiesc o serie de materii prim si auxiliare spre a nu
dauna organismului bolnav);

e preparate medicamentoase (cu adaosuri de materii prime sau auxi liare necesare in
tratamentul anumitor boli);

Se vede deci ca nici una din clasificarile de mat sus nu satisface pe deplin si nu poate fi
luata ca linie de clasificare unica.
O clasificare complexa functie de mai multe criterii simultan - proces de fabricatie, tratament
termic, mod de prezentare, termen de valabilitateeste redata in tabelul 5.1.

5.3. Materii prime utilizate

Materiile prime trebuie sa poarte obligatoriu marca de sanatate conform Ordinului. nr. 10/18-02-
2008 A.N.S.V.S.A., publicat in MO nr. 221/21 martie 2008.

5.3.1. Carnea de bovine

Prin carne de bovine se intelege carnea provenita de la bovinele de ambele sexe si de
varste diferite. Dupa varsta animalelor de la care provine, carnea de bovine se clasifica astfel:
carne de vitel ( pana la 6 luni), came de manzat provenita de la tineret in varsta de 6 luni - 3 ani,
care de vitd adultd provenita de la bovine in varstd mai mare de 3 ani.

Aprecierea calitativd a carcaselor de bovine, conform directivelor CEE, se realizeaza
conform sistemul de apreciere "E.U.R.O.P." (Council Regulation EEC No 1208/81 din 28 aprilie
1981). Acest sistem presupune luarea Tn considerare a 2 criterii:

1. Gradul de dezvoltare a musculaturii si in special, profilul pulpei respectiv volumul
musculaturii salelor si spetei;

2. Gradul de dezvoltare a depozitelor de grasime si in special, al grasimii de acoperire,
precum si grasimea din cavitatea abdominala respectiv pelvina.
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Pe langa cele cinci clase conformationale, E.U.R.O.P., se poate adauga si o a sasea,
superioara, S, corespunzatoare carcaselor fara nici un defect.

In cazul carcaselor de vitel clasificarea carcaselor se face {indnd seama de urmatoarele criterii:

Conformatia carcasei - exista 5 clase (EUROP) similare clasificarii bovinelor; Starea de
ingrasare - Impartirea carcaselor se face in 5 clase 1.. .5; Culoarea carnii - existd 4 clase: alb, roz
clar, roz, rosu.

Ponderea tesuturilor depinde de numerosi factori: specie, rasa, varsta, conformatie, sistem
si tehnologie de ingrasare, etc.

Compozitia carcasei este influentatd de asemenea de o serie de factori, cei mai importanti
fiind: factorul genetic, sexul, greutatea animalului viu si factorii externi cum ar fi cantitatea si
calitatea hranei.

Cel mai relevant factor pare sa fie conformatia. Prezenta musculaturii duble determina o
marire semnificativa a ponderii musculaturii si o scadere importanta a procentului de grasime. Pe
de alta parte carcasele provenite de la rase de came contin mai mult tesut muscular ( cu cea.
30%) si mai putin tesut gras (cu cea. 50%) decat in cazul raselor de lapte. Carcasele de taur au un
procent ceva mai mare de tesut muscular (cea. 4,9%) si un procent mai mic de tesut gras
(aprox.5,5%).

Pe de alta parte, modul de hramre are un efect complex, in timp ce cresterea greutatii
animalelor determind o crestere a procentului de lipide si o scadere a procentului de proteine.

Obiectivul principal al procesului de ameliorare a bovinelor constd in obtinerea, dupa
sacrificare, unei carcase in care tesutul muscular reprezinta mai mult de 70 %, tesutul osos in jur
de 15 %, tesutul adipos sub 14 %.

Dupa starea termica, came de bovine poate fi: calda, zvantata, refrigerata sau congelata.

Carnea calda este carnea neracita care se livreaza la maximum o ora de la taierea
animalelor §i care nu a intrat in rigiditate musculara.

Carnea zvdntata este carnea mentinuta in sali de zvantare, timp de cea. 6 ore, avand la
suprafatd o pojghita uscata.

Carnea refrigerata este carnea racitd in conditii care sa asigure in profunzime (la os)
temperatura de O ... 4°C ( durata de pastrare de la livrare 72 h).

Carnea congelata este carnea racitd in conditii care sa asigure in profunzime (la os)
temperatura de minimum - 12°C. Durata de pastrare de la livrare este de maximum 10 zile.

Procesatorii si organizatiile care comercializeaza carne de bovine in Romania trebuie sa o
eticheteze in toate etapele de comercializare. Prin etichetare se intelege aplicarea unei etichete la
o bucata de came individuala ori la bucati de carne, pe materialul de ambalare a acestora ori, in
cazul produselor neambalate in prealabil, furnizarea in forma scrisa si vizibila clientului, la locul
de vanzare, a informatiilor corespunzatoare. Sistemul de etichetare obligatoriu trebuie sa asigure
o legdtura, pe de o parte, intre identificarea carcasei, sfertului sau a bucdtilor de carne si, pe de
alta parte, cu animalul respectiv sau, cand acuratetea informatiilor de pe eticheta o permite, cu
lotul de animale la care se face referire. Eticheta, conform Normei Sanitar-veterinare din 1
august 2002 trebuie sa contind urmatoarele indicatii:

e un numar de referintd sau un cod de referintad care sa asigure legatura dintre carne si
animalul sau animalele de la care provine aceasta. Acest numar poate fi numarul de
identificare a animaluluiindividual de la care provine carnea sau numdrul de
identificare ce se refera la un lot de animale;

e numarul de aprobare a abatorului in care animalul sau lotul de animale au fost
tdiate, cu precizarea tarii in care este localizat. Urmatoarea mentiune trebuie sa fie
prezentd: "Taiat in (numele tarii terte), (numarul de aprobare)";
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e numadrul de aprobare a unitatii de transare care a efectuat transarea carcasei sau a
lotului de carcase si tara in care este localizata aceasta. Urmatoarea mentiune trebuie
sa fie prezenta: "Transat in (numele tarii), (numarul de aprobare)".

Incepand cu data de 1 ianuarie 2007 procesatorii si organizatiile ttebuie, de asemenea, si
indice pe eticheta:

e cand carnea de bovine provine de la animale fatate, crescute si taiate in altd tard
decat Romania: tara de origine, tara sau tarile in care a avut loc ingrasarea, tara in
care a avut loc taierea;

e cand carnea de bovine provine de la animale fatate, crescute si taiate in Romdnia,
indicatia poate fi: "Originea: Romania";

e cand carnea de bovine provine de la animale fatate, crescute si tdiate In alta tara,
indicatia poate fi: "Originea - (numele tarii respective)".

5.3.2. Carnea de porcine

In functie de varsta, carnea de purcel de lapte provine de la purceii in greutate de pani la
15 kg in viu, carnea de purcel provine de la purceii In greutate de pana la 30 kg in viu, iar carnea
de porc se obtine din porci cu greutate cuprinsa intre 60 si 120 kg in viu.

Semicarcasele de porc sunt comercializate sub urmatoarele forme:

e semicarcasa de porc oparit, cu cap si picioare;

e semicarcase de porc oparit, fara cap si picior anterior;

e semicarcasa de porc oparit, fara cap si picioare;

e semicarcase de porc jupuit, fard cap si picioare;

e semicarcase de porc degresate, fara cap si picioare, cu sttatul de slanina de acoperire
indepartat de pe intreaga suprafata a carcasei, admitdndu-se o0 grosime medie de 0,5 cm de
slanina in strat discontinuu.

Prin semicarcase de porc cu sau fara cap se intelege corpul porcului sacrificat dupa
sangerare completa, eviscerare, tdiere in doua pe linia mediand a coloanei vertebrale, fara: limba,
organe genitale, par, copite, osdnza, rinichi si diafragma, cu plaga de sdngerare curtata.

Carcasele de porc se clasifica pe baza determinarii procentului de tesut muscular. Pe baza
acestui criteriu carcasele care provin din sacrificarea porcilor cu greutate cuprinsa intre 60 si 120
kg in viu se incadreaza in urmatoarea grila de clasificare:

Clasa [Procent de tesut muscular din greutatea carcasei
peste 60

55-60

50-55

45-50

40-45

sub 40

T|o|o|CcC|im|wm

Normele tehnice de aplicare a sistemului de clasificare se elaboreaza de catre Ministerul
Agriculturii, Alimentatiei si Padurilor pana la data de 31 decembrie 2004.
Structura tisulara a carcasei depinde de o serie de factori: rasd, varsta, sex, sistem si tehnologie
de ingrasare, etc.

67



Rasele de suine din Romania, in cazul carcasei fara cap si slanina de la gat, prezinta
urmatoarea structura: carne 55 - 65%, grasime 25 - 35% si oase 10 - 12%. Cel mai mare procent
de came 1n carcasa 1l furnizeaza rasele Landrace, Duroc si Pietrain.

In functie de starea termica carnea de porc se comercializeaza:

e refrigeratd - la maximum +4°C, determinatd la os pentru semicarcase si in profunzime
pentru celelalte forme de prezentare;

e congelata - la minimum -18°C, determinatd la os pentru semicarcase si in profunzime
pentru celelalte forme de prezentare.

5.3.3. Carnea de ovine

In functie de varsta si masa animalelor, se clasifica in: carne de oaie, berbec, batal, came
de miel ingrasat (tineret ovin de minimum 20 kg si in varsta de pana la 1 an).

La ovine, prin carcasa se intelege corpul animalului sangerat si eviscerat, fara: cap,
extremitatile membrelor si organe. In cazul mieilor, carcasa incorporeaza inclusiv capul si
organele, dar fara extremitatile membrelor.

Dupa starea termica la livrare, carnea de oaie poate fi: zvdntatd, refrigerata sau
congelata.

Aprecierea carcaselor de ovine se face, la fel ca in cazul bovinelor, prin aprecierea
succesiva a: conformatiei carcasei - incadrata in sase clase: S, E, U, R, O, P; starii de ingrasare -
cinci clase. Pentru a fi in clasa S, carcasa nu trebuie sa prezinte nici un defect In regiunile
importante: pulpa (jigou), spatd, musculatura dorso-lombara.

Clasificarea carcaselor de miel se face pe baza urmatoarelor criterii: greutatea carcasei -
pe baza acestui criteriu carcasele se impart in trei clase: A,B,C fiecare clasa divizandu-se ulterior
in 2 subclase ; starea de ingrasare: 1-slaba, 2-cerata, 3-acoperita, 4-grasd. Culoarea cérnii - se
apreciaza pe flancuri, clasele de culoare fiind: roz clar, roz sau alte culori;

5.3.4. Slanina

Pentru preparatele din carne se preferd sldnina cu consistenta tare (slanina de pe spate), care
poate fi conservata prin refrigerare sau congelare sau prin sarare uscata cu 20% sare, durata de
pastrare fiind de maximum 24 ore la 2 ..4° C.

5.3.5. Organele si subprodusele comestibile

Organele si subprodusele comestibile folosite la fabricarea preparatelor din carne: limba,
inima ,ficat, pulmoni si subproduse: cap vitd, cap porc, sorici, carne de pe beregus vitd, sange
pentru uz alimentar, seu crud alimentar, picioare de porc.

Subprodusele pot fi receptionate in stare:
 refrigerata, in care caz se depoziteaza in tavi la 2 ...+ 4°C;

» congelata, 1n care caz, pana la utilizare, se depoziteaza la cel putin - 12°C;
* conservarea prin sarare simpla (numai cu NaCl) sau cu amestec de sarare rapida, care confine
azotit de sodiu.

5.3.6. Materii prime auxiliare

Materiile prime auxiliare se introduc Tn compozitia preparatelor din carne pentru:
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e ameliorarea capacitatii de conservare si inrogire: NaCl, NaN02, acid ascorbic sau
izoascorbic, inclusiv sarurile lor, coloranti naturali;
imbunatatirea capacitatii de hidratate: polifosfatii;
imbunatatirea texturii, suculentei: derivate proteice de origine vegetala;
imbunatatirea consumurilor specifice: derivate proteice de origine vegetala;

e realizarea unor costuri mai reduse ale produselor finite: derivate proteice de origine
vegetala;

e aromatizare: condimente, plante condimentare, oleorezine, uleiuri
esentiale;

Clorura de sodiu imbunatateste insusirile gustative, mareste conservabilitatea preparatelor
din carne si mareste capacitatea de hidratare a carnii.

Clorura de sodiu se livreaza in urmatoarele tipuri si calitati : tip A (obginuta prin evaporare,
recristalizare) de calitate extrafina si tip B (sare gema comestibild) de calitate extrafina, fina,
uruiald si bulgére. Clorura de sodiu indiferent de tip trebuie sa fie fara gust strdin, farad miros, de
culoare alba la calitatea extrafina, alb cu slabe nuante cenusii la calitatea uruiala si alb cu nuante
cenusii la calitatea bulgare.

Pentru industria cdrnii intereseaza ca sarea sd aibd un grad de puritate cat mai mare (fara
impuritati sub forma de cloruri de calciu si magneziu care au efect defavorabil la sarare). Sarea
trebuie depozitata in incadperi uscate, curate, deratizate, fara miros. Depozitarea sacilor de 50 kg
se face pe gratare de lemn, in stive.

Trebuie respectate conditiile de igiend, deoarece sarea poate fi mediu prielnic pentru
dezvoltarea microorganismelor.

Tn unele produse dietetice sarea este inlocuiti cu KC1, dar in acest caz se simte un gust amar-
metalic.

Azotitul de sodiu (Na NQ2) se foloseste cu scopul de a stabiliza culoarea carnii si in acelasi
timp, pentru insusirile lui antiseptice (Enterobacteria, Clostridium perfringens, Staphylococcus
aureus si mai ales pentru Clostridium botulinum.). Intrd In componenta amestecului de sarare si
in compozitia saramurilor de injectare si imersie. Din cauzd ca este toxic In cantitate mare,
utilizarea lui in industria carnii trebuie facuta sub supraveghere.

Se depoziteaza in saci de hartie captusiti cu polietilena, in incdperi uscate si racoroase avand
umiditate relativa <75 %.

Acidul ascorbic, acidul izoascorbic si sarurile lor de sodiu se utilizeaza pentru: reducerea

.......

respectiv azotit care se transforma in nitrozamine;

accelerarea proceselor de inrosire a carnii datoritd formarii unei cantitati duble de NO actiunea
antioxidanta pe care o au respectiv rolul de protectie asupra nitrozocromogenilor, reducandu-se
astfel activitatea nefavorabila a luminii §i oxigenului din aer. previn formarea nitrozaminelor
cancerigene prin blocarea formarii de N20O3. Se adauga in proportie de 300 mg/kg compozitie si
numai dupa ce la cuterizare s-a adaugat amestecul de sarare tip B. In conditiile addugarii de acid
ascorbic, culoarea rosie se formeaza rapid si este stabila la lumind si oxigen (nu mai este
necesara maturarea bradtului pentru formarea culorii).

Sub forma de ascorbat de sodiu, se utilizeaza si in saramuri de concentratii 10-25 % 1n proportie
de 0,7 - 1,5 % (saramuri de injectare, acoperire, malaxare).

Zaharul se foloseste la prepararea saramurilor pentru unele produse de carne. Cantitatea
de zahar care se foloseste nu trebuie sa depaseasca 2 % din greutatea amestecului de sarare. in
cantitate mare poate produce modificarea gustului, fermentarea produsului supus operatiei de
sarare.
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Sacii se depoziteaza 1n incaperi uscate, curate, deratizate, fara miros si bine aerisite, cu
umiditatea relativa de maximum 80 % si fara variatii bruste de temperatura. Depozitarea se face
in stive pe gratare de lemn.

In afara zaharului se mai pot folosi si alte glucide dintre care amintim: dextroza, lactoza,
fructoza, siropul de glucoza, dextrinele, amidonul si amidonul modificat.

Polifosfatii se utilizeaza, in general, sub forma de amestecuri de polifosfati alcalini.
Acestia se utilizeaza deoarece :

- maresc si stabilizeaza capacitatea carnii de legare a apei in timpul fabricarii bradtului;
- favorizeaza retinerea apei in produse, fara producere de suc, gel;
- se reduc pierderile de greutate la afumarea si fierberea preparatelor din carne, respectiv creste
randamentul Tn produs cu 2 - 7 %;
- 1mbunatatesc suculenta, consistenta si capacitatea de feliere a produsului;
Pentru preparatele din came se utilizeaza polifosfati al caror pH in solutie 1% este 7,0 .

Apa potabila este aceea care indeplineste anumite conditii fizico -chimice §i igienico -
sanitare, conditii care-i permit sa fie folosita in alimentatie sau pentru producerea de alimente
fara periclitarea sanatatii.

In industria preparatelor din carne, apa potabili se foloseste ca adaos la fabricarea
bradtului, la pregatirea compozitiei, la prepararea saramurilor si la igienizare.

In procesul tehnologic se prefera o apa care sa indeplineasca urmatoarele conditii:

e sa nu fie durd, respectiv continutul in ioni de Ca si Mg sa fie cat mai mic deoarece
prezenta acestor ioni influenteaza In sens negativ procesul de sarare si capacitatea carnii de a
retine apa;

e prezenta fierului, cuprului si a altor metale pe langa efectul toxic, reduc efectul
pozitiv alacidului ascorbic (ascorbatilor);

e nivelul de clor rezidual liber sa fie in limitele admisibile (0,1 - 0,25 mg/dm ),
deoarece in cantitate mare favorizeaza descompunerea acidului ascorbic, iar in combinatie cu
fenolii existenti in apa sau folositi ca aditivi (fum lichid, aroma de fum) formeaza clorofenoli cu
miros particular persistent.

Proteinele se adauga in principal din motive economice. Limitarea proportiei de adaos se
face pe baza legislatiei sau din motive tehnologice. Acestea pot fi de origine animald sau
vegetala.

Colagenul poate fi utilizat sub doua forme:

e Colagen partial hidrolizat - are un continut mare in proteine (84-90%), dar cu valoare
biologica redusd. Se utilizeaza datorita capacitatii mari de hidratare, proprietdtilor de gelifiere si
datoritd solubilitatii in saramura;

e Soric - are o capacitate de retinere a apei bund si un continut proteic mare (80%).
Principalul dezavantaj il reprezintd faptul cd nu este o solubil in saramurad. Se utilizeaza la
fabricarea bradtului sub forma de emulsie de soric. Aceasta emulsie se obtine in felul urmator: se
amesteca 1 parte soric si 3 parti apa si se Incalzeste ("fierbe") la o temperatura de 93...97°C timp
de cea. 1,5h. Soricul inmuiat se toaca apoi la volf ( diametrul sitei de 3mm) si apoi la cuter timp
de cea 10 minute dupa care se adaugd apa fierbinte rezultatd de la tratamentul termic si se
continua cuterizarea pana la obfinerea emulsiei (retetd pentru 100 kg emulsie: 95 soric + 2,5 kg
sare + 9 kg apa de la tratamentul termic).

Proteinele din lapte se obtin din lapte praf, zer, cazenati etc.

Proteinele vegetale - in general se foloseste soia sub forma de izolat sau concentrat
proteic. Concentrate proteice din soia. Acestea confin 60...70% proteine (fatd de substanta
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uscatd). Se obtin din paiete sau fainuri degresate.Concentratele proteice se hidrateaza in
proportie de 1: 3 si se utilizeaza in proportie de maximum 2 %. Izolatele proteice din soia -
contin minim 90% proteine. Izolatele proteice se utilizeaza in proportie de 1,5 - 2% si se
hidrateaza in proportie 1 : 4.
Avantajele folosirii izolatelor sunt urmatoarele:
e au un continut mare de proteine;
e  auun continut mai mic de substante insolubile care pot infunda instalatiile de injectare
in comparatie cu concentratele proteice din soia;
e cmulsioneaza grasimile si stabilizeaza emulsia;
e maresc capacitatea de hidratare si refinere a apei;
e maresc randamentul in produs finit prin cresterea capacitatii de retinere a apei.
Aromatizantii pot fi: condimente si plante condimentare; oleorezine; uleiuri esentiale si
se se utilizeaza pentru :
imbunatatirea gustului si mirosului;
proprietatea lor antiseptica si antioxidanta;
influenta favorabila asupra digestiei.
Condimentele §i plantele condimentare pot sa se prezinte sub forma de :
frunze: leustean, magheran, menta, busuioc, rozmarin, dafin;
muguri florali: cuisoare;
plantd intreaga: marar, tarhon, cimbru (partea aeriand), cimbrisor;
fructe: piper negru, ienibahar, ardei, chimen, coriandru, fenicul, anason;
seminte: mustar alb si negru, chimion;
bulbi: ceapa, usturoi;
rizomi: hrean, ghimber (ingwer);
coaja: scortisoara;
nuca: nucsoara.
Mirosul specific este dat de uleiul eteric, iar gustul de substantele tanante: capsaicina,
disulfura de propil, disulfura de alil si propil, etc., in functie de condiment.
La gust mai participd si zaharurile simple precum si lipidele existente in condimentul
respectiv. Dupa actiunea principald, condimentele si plantele condimentare pot fi clasificate in:
e picante: piper, mustar si boia de ardei iute;
e aliaceae: usturoi, ceapa, hrean;
e aromate: coriandru, chimen, ienibahar, cimbru, leustean, tarhon, marar, patrunjel, dafin,
cuisoare.
Avantajele folosirii condimentelor si plantelor condimentaresunt urmétoarele:
e nu necesitd o prelucrare avansatd - este necesarda o simpla macinare daca se afla in stare
uscata;
e contin substante cu actiune antioxidanta si antiseptica;
e se folosesc si celelalte principii de gust si miros in afard de uleiurile eterice;
e pot fi folosite in combinatie prin simpla amestecare.
Dezavantajele folosirii condimentelor §i plantelor condimentare ca atare sunt
urmatoarele:
e nu pot fi uniform distribuite in masa compozitiei chiar dacd sunt fin macinate,
inconvenient care poate fi inlaturat prin amestecarea prealabild cu un suport compatibil cu
carnea,
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e aroma nu este perceputd cu aceeasi intensitate in toatd masa produsului, deoarece difuzia
componentelor de gust si miros este foarte lenta;

e folosite ca atare, au o incarcatura microbiand mare (sterilizarea la cald contribuie la
diminuarea activitatii de aromatizare);

e pot imprima o culoare particulara produsului;

e la pastrare indelungata isi pierd din activitatea de aromatizare, mai ales cele sub forma
de flori, frunze.

Se recomanda pastrarea condimentelor in stare nemacinata (macindtura se pastreaza ca
atare maximum 15 zile).

Condimentele trebuie macinate foarte fin si pot fi pastrate ca atare pe o perioada
indelungata daca se ambaleaza in folii impermeabile la vapori de apa si gaze.

Pentru o buna distribuire in compozitie, condimentele macinate se pot amesteca cu un izolat
proteic, lapte praf degresat, cazeinat, etc., suporturi compatibile cu carnea.

Oleorezinele se obtin din plante condimentare si condimente uscate, macinate si percolate
cu un solvent organic. Miscela obtinuta este distilata, iar reziduul rdmas constituie oleorezina,
care se poate amesteca cu un suport adecvat de sare, dextroza, lactoza sau se solubilizeaza intr-
un solvent compatibil cu carnea si autorizat din punct de vedere alimentar. Se obtine oleorezine
din piper (8%), nucsoara (12%), coriandru (2,5%), usturoi (2%), cimbru (4%), ardei (6%).
Oleorezinele nu prezinta dezavantajele condimentelor si plantelor condimentare.

Uleiurile eterice se obtin din condimente si plante condimentare prin extractie cu solventi
organici, urmata de recuperarea solventului din miscela.

Avantajele folosirii uleiurilor eterice sunt:
au putere de aromatizare mare (de 100 de ori mai mare decéat a materialului initial);
necesita spatii mici de depozitare;
sunt pure din punct de vedere microbiologice;
pot fi usor combinate in asociatii specifice fiecarui produs.
Dezavantajele folosirii uleiurilor esentiale sunt urméatoarele:
uleiul esential nu contine toate elementele aromatizante ale materialului de start;

e pot fi usor oxidate in prezenta luminii si oxigenului atmosferic deoarece nu mai contin

substante antioxidante;

e pot fi falsificate cu aromatizanti de sinteza;

e sunt usor volatile si se pot pierde la tratamentul termic al produselor in care s-au
incorporat;

e nu pot fi dispersate cu usurintd, avand in vedere cantitatea micd ce se adaugd si
solubilitatea lor redusa;

Oleorezinele si uleiurile se pot depozita in ambalaje sau vrac, in Incdperi cu aerisire
naturald pe timp de 3 - 5 luni, in incéperi cu ventilatie mecanica pe timp de 4 - 6 luni si in
incaperi frigorifice (0... 1°C ) pe timp de 6 - 7 luni.

Potentiatorii de aroma. Principalii potentiatori de aroma sunt: glutamatul de sodiu,
ribonucleotidele si hidrolizatele proteice.

Glutamatul de sodiu se prezinta ca o pulbere cristaling, alba, solubila in apa. Glutamatul
monosodic are proprietatea de excitare a papilelor gustative sensibilizandu-le pentru perceperea
mai totald a gustului specific produsului.

Se considera ca glutamatul contribuie si la diminuarea gustului metalic al conservelor de
carne ambalate in recipiente metalice, precum si la intensificarea gustului de sarat sau la
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diminuarea acestuia, in functie de concentratia produsului in sare. Se utilizeaza in proportie de
0,5 - 1%.

Colorantii sunt substante care redau sau intensifica culoarea produselor din carne si pot
fi constituenti naturali ai produselor alimentare si/sau alte surse naturale, care in mod normal nu
sunt consumati ca alimente in sine §i nu sunt utilizati ca ingrediente caracteristice in alimentatie.
Acestia pot sa fie naturali sau sintetici. Conform Ordin nr. 438/2002 pentru majoritate
preparatelor din carne se utilizeaza carmin de consenila (E120), caramelul (E150) (simplu,
amoniacal sau caramel sulfit), carotenii (E160a), extractul de ardei rosu (capsantina,
capsorubina) (EI60c), rosu de sfecla (betaina) (E162).

Pe langa acestia se mai folosesc si o serie de coloranti sintetici
Carminul de congenila (E120) este un colorant natural rosu, care se extrage din insecte
din insecta Coccus cacti (Dactylopius coccus Costa, Fam. Coccidae).

Carminul E120 (i) este colorantul pur, in timp ce extractul de cosenila EI20 (ii) este un
extract brut.

Este foarte solubil in apd, nu se cunosc efecte secundare in concentratiile utilizate in alimente, in
unele cazuri se poate constata o crestere a hiperactivitatii mai ales la copii.

Curcumina este un colorant natural, izolat din radacinile si tulpinile de Yellwroot
(Curcuma longa si Curcuma domestica). Curcumina este extractul brut, in timp ce turmeric este
compusul purificat. Culoarea variaza de la galben la rosu functie de pH. Nu este foarte solubil in
apa, dar este solubil 1n alcool etilic la cald sau acid acetic.

Doza maxim admisa in produse - 20mg/kg produs. Doza zilnica - pana la 1 mg/kg corp pentru
curcumina, $i 0,3 mg/kg corp pentru turmeric.

Capsantina (EI60c) este un colorant natural rosu inchis utilizat in egala masura ca
aromatizant izolat din ardei rosu, Capsicum annuum. Acest amestec confine capsacaina si
capsorubina. Doza folosita - max. 10 mg/kg produs.

Carotenii (E160a) pot fi de mai multe tipuri, naturali sau sintetici.

Pentru uz comercial se obtine din morcovi. E16()a(i) este produs pe cale sinteticd. Compozitia
actuala difera de la o specie vegetala la alta.

Colorant alimentar este insolubil in apa, nuantele variaza de la galben la oranj, functie de
solventul utilizat pentru extractie.

Doza zilnica - pana la 5 mg/kg corp pentru E160a (1), nu a fost determinata pentru ceilalti
compusi.

Nu se cunosc efecte secundare la concentratiile folosite in alimente. Concentratii mai mari pot
duce la o culoare galbena a pielii. Carotenul este o sursd de vitamina A (2 parti caroten egal o
parte vitamina A), concentratii marite pot provoca simptome ale toxicitafii.

Stabilizatorii influenteaza si controleaza textura, capacitatea de legare a apei si
proprietatile senzoriale. Functia lor de stabilizatori se explica prin faptul ca:

e leaga apa prin intermediul legaturilor de hidrogen ;
e unele gume prezinta si grupe hidrofobe sau structuri proteice reziduale, acestea
avand rol n stabilizarea emulsiilor;

Caragenanii sunt gume naturale, obtinute din diferite alge rosii (Chrondrus crispus,
Gigartina stellata, Euchema spinosum, E. cottonii) in Europa, Asia si America. In industria cirnii
caragenanii K si i (iota) se utilizeaza in proportie de 0,2 - 0,5%, uneori impreuna cu saruri de
potasiu (Intareste gelul format) si guma locust, pentru a lega bucdtile de carne.

La injectarea cu saramura care confine caragenani cu vascozitate prea mare se poate constata ca
se formeaza pungi cu aspect gelatinos, care nu se pot elimina nici prin masarea carnii.
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5.3.7. Materiale utilizate pentru realizarea produselor de carmangerie

Alte materialele folosite in industria carnii sunt: membranele, materialele de legare si
ambalare si combustibilii tehnologici.

Membranele folosite in industria carnii pot fi:

- naturale, obtinute de la bovine, porcine, ovine, dupa tehnologii speciale si

conservate prin sarare sau uscare;

- semisintetice, pe baza de produse naturale animale. {membrane colagenice);

- sintetice, care pot fi pe baza de vascoza sau pe baza de material plastic (poliamidice).

Ideal, membranele ar trebuie sa indeplineasca urmatoarele condifii:

- sa fie retractabile, adica sa urmeze refractia compozitiei, calitate necesara in cazul salamurilor
crude si salamurilor semiafumate mai puternic deshidratate (de exemplu, salam de vara);

-sa aiba permeabilitate la vaporii de apa si gaze. Aceasta permeabilitate este obligatorie pentru
membranele utilizate la salamurile crude unde este necesara eliminarea apei si CO2 si penetrarea
moderata a O2. Permeabilitatea este necesara si la salamurile semiafumate unde trebuie eliminata
o cantitate de apa. Permeabilitatea nu este necesara la prospaturi, unde trebuie sa se mentina un
consum specific subunitar, dar membranele impermeabile prezinta dezavantajul

mentinerii exsudatului de grasime si apd intre membrana si compozitie, ceea ce duce la un aspect
necorespunzator al produsului finit;

- sa adere la compozitie, insa sa se desprinda usor de aceasta, dupa felierea produsului;

- 53 aiba rezistenta la umplere, legare sau clipsare cat mai compacta;

- sa fie rezistente la tratament termic uscat si umed (afumare calda/pasteurizare), cand trebuie sa
se comporte ca membrane elastice (sd nu se rupa, sa nu se crape);

- sd aiba diametru constant pe toatd lungimea lor;

- sd nu prezinte miros care poate fi preluat de pastd (compozitie);

- sa poata fi colorate si imprimate si sa aiba luciu caracteristic:

Membranele naturale se prezinta sub forma de rotocoale de vita, mate de porc, de
ovine, basici de ovine si de porc, funduri de bovine si ovine, conservate prin sarare.

Membranele semisintetice sunt membrane colagenice care se caracterizeaza printr-0
buna absorbtie a componentelor utile din fum, pot fi stufuite, pot fi imprimate, au retractabilitate
buna, sunt usor de tdiat la decuparea produsului finit, se desprind usor de pe produsul finit, au
diametru constant; sunt obtinute la diferite diametre, in functie de produsul la care se utilizeaza.
Membranele semisintetice-colagenice au in compozitia lor un anumit procent de colagen (60 -
86%), plastifianti (glicerol, ulei vegetal), un umectant (sorbitol, celulozd) si in unele cazuri si un
colorant (de exemplu, caramel).

Aceste membrane sunt comercializate sub forma de:

- role cu diferite diametre, metrajul rola depinzand de diametrul membranei;
- batoane gofrate;

- bucati taiate, in pachete (manunchiuri);

- prelegate la un capat si cu ochi de agatare;

- preclipsate la un capat si cu ochi de agatare.

Rolele au Tn general diametrul de 500 mm, metrajul lor depinzand de diametrul
membranei. In general, pentru diametre ale membranei de 32 - 60 mm, metrajul/ roli este de 750
m, iar pentru diametre ale membranei de 65 - 100 mm, metrajul/ rola este de 500 m.

Rolele se depoziteaza la temperaturi < 20°C si umiditatea relativa a aerului mai mica de
75% La utilizare, membranele se taie la dimensiunile dorite si se imerseaza intr-o solutie salina
(1 - 2%) la temperatura camerei, timp de 10 - 15 min, dupa care se leaga la unul din capete (dupa
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taiere la dimensiunile cerute ele se pot si coase la unul din capete, dupa care se Tnmoaie asa cum
S-a aratat mai Tnainte).

Baloanele gofrate sunt batoane cu lungime variabila (35-65 cm), care prin degofrare
ajung la lungimi de cativa zeci de metri. Desi sunt comercializate membrane gofrate care pot
atinge diametre ale tubului gofrat de 71 mm, cele mai des utilizate sunt cele utilizate pentru
crenvursti care au diametre ale membranei de 18 - 21 mm, cu lungime degofrata de 14 - 20 m/
baton gofrat. Aceste membrane gofrate pentru crenvursti prezintd urmatoarele avantaje: se
folosesc direct din ambalaj (cutie); nu necesitd inmuiere prealabild; sunt comestibile; sunt
pretabile la umplere cu masini obisnuite si automate. Sulul gofrat se introduce pe teava spritului
cu capatul la care orificiul este mai mare.

Bucitile taiate in pachete pot avea lungimi de 200 - 1500 mm, pachetul contindnd 100
bucati taiate.

Membranele prelegate pot avea lungimi de 200 - 1000 mm si diametrul maxim de 120 mm. Se
executa si ochiul de agatare.

Membranele preclipsate pot avea lungimi de 250 - 1400 mm si diametrul maxim de 165
mm. Se executa si ochiul de agatare.

Membranele sintetice-celulozice (de vascoza) sunt membrane retractabile, cu suprafata
rugoasa (pot avea insertie de fibre pentru marirea rezistentei si imbunatatirea aderentei la pasta
de carne). Pot fi utilizate la toate tipurile de preparate din carne, inclusiv la salamurile crude cu si
fara mucegai pe membrana.

Membranele sintetice-celulozice prezinta urmatoarele avantaje: absorbtie buna a fumului;
umplerea usoard cu masini obisnuite sau automate, forma stabila cu calibru exact; pot fi legate
sau clipsate, pot fi stufuite, sunt impermeabile la grasime, pot fi imprimate, sunt retractabile. Ele
sunt comercializate sub forma de role, bucdti tdiate in pachete, membrane prelegate/ preclipsate.
Inainte de utilizare, membranele se leagi sau se clipseaza la unul din capete si se imerseaza in
apa la temperatura camerei timp de 10 - 15 min. Dupa umplere, membranele isi maresc
dimensiunile cu circa 5-8 mm, datorita elasticitatii.

Membranele sintetice-poliamidice pot fi colorate divers si pot fi imprimate. Sunt
impermeabile si neretractabile, pretindu-se mai bine la fabricarea salamurilor de tip parizer,
Mortadella, Bologna si la tobe, sangerete, leber, caltabos. Membranele sintetice-poliamidice se
comercializeaza sub forma de role, bucati taiate in pachete, membrane prelegate/ preclipsate. Pot fi
legate cu sfoarda sau clipsate si pot fi stufuite. Membranele sintetice inainte de utilizare, daca
membranele provin din role, se taie la dimensiunea doritd si se leagd la un capat cu sfoard sau se
clipseaza la un capat. Se pot si inmuia in prealabil in apa rece unde se mentin 5-30 min.

Materiale de legare si ambalare. Materialul de legare este reprezentat de sfoara 2C pentru
legarea preparatelor obisnuite si sfoara 3F (trei fire) pentru salamurile de durata. Materialele de
ambalare sunt hartia alba obisnuita, foliile din material plastic si lazile din plastic (navete) pentru
transportul produselor.

La receptie se verifica daca sfoara este bine lustruita, daca nu se desfac fibrele, daca intre
firele rasucite nu sunt spatii libere si daca nu este depasita umiditatea de maximum 14 %.

Tot Tn categoria materialelor de legare se pot include si clipsurile metalice. Acestea se
utilizeaza la o gama larga de produse cum ar fi: pate, leber, salamuri diferite, tobe, parizere etc. Se
aplica numai cu ajutorul masinilor speciale de clipsat.

Combustibilii tehnologici. Combustibilul lemnos se foloseste pentru obtinerea fumului.

Produsele arderii lemnului au insusiri antiseptice si aromatice, continand aldehida formica,
acid acetic, fenoli, crezoli s.a. Importanta cea mai mare o au felonii si crezolii, deoarece acestia dau
aroma placutd, Tmbunatatesc gustul si mirosul, imprima o culoare frumoasa afumaturilor. Specia
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lemnului prezintd o importantd deosebitd pentru productia preparatelor din carne. Se preferd lemn,
respectiv rumegus, din categoria esentelor tari, care nu contin substante rasinoase, ceea ce ar putea
imprima produselor gust amarui si culoare inchisa. Esentele cele mai indicate sunt stejarul, artarul,
arinul, fagul, frasinul. Umiditatea materialului lemnos trebuic sa fie de maximum 25-30%.
Rumegusul se depoziteaza in spatii amplasate 1anga generatoarele de fum.

5.3.8. Pregitirea materialelor si a materii prime

Majoritatea preparatelor din carne si toate salamurile au compozitia introdusd in
invelisuri, Tnsa ele nu pot fi intrebuintate in fabricatie asa cum sunt aduse in fabrica, ci trebuie
pregdtite in prealabil:

Matele sarate se scuturd de sare, apoi se inmoaie in apa rece ; matele de vita se tin la
inmuiat circa 12 ore, iar cele de porc si de oaie, circa 2 ore, inmuierea considerandu-se terminata
atunci cand matele incep sd devina elastice. Apa de inmuiere trebuie sd fie curatd, potabild si
schimbata cat mai des.

Dupa inmuiere, matele se spald cu apa curgatoare potabild (rece si calda), apoi se face o
noud verificare a integritatii lor, prin umflare sau prin umplere cu apa; cele care plesnesc se
inlaturd; de asemenea, se inlaturd matele cu gauri, care la control nu au putut fi vazute, precum si
cele care au butoni parazitari. Matele care In urma inmuierii si spalarii au ramas totusi murdare
se Tnmoaie din nou in apa calda, razuindu-se bine aceste portiuni. Dupa spalare se dezinfecteaza,
tinandu-se minimum 15 minute intr-o solutie de 0,02% permanganat de potasiu. Solutia se va
prepara zilnic si chiar de mai multe ori pe zi. O concentratie mai mare de permanganat de potasiu
pateaza matele.

Rotocoalele de vitd si matele groase de porc se scutura de sare si se tin la Tnmuiat cu o zi
inainte de a fi intrebuintate. Inmuierea are loc in apa calda, matele fiind in legaturi. A doua zi se
scot din apa in care au stat, se limpezesc si se introduc din nou in apa calda, dar de data aceasta
continand si permanganat de potasiu in proportie de 0,02 %

Dupa taierea la lungimea dorita, matele se leaga la un capat, cu sfoara, cu un nod dublu.
Ele se leaga unul langa altul pe aceeasi sfoara, formand un sir. Matele sunt apoi taiate separat si
agezate in ordine, cu legdtura in aceeasi parte, dupa care sunt aduse la sprit, pe masura folosirii
lor. La fel se leaga si fundurile de vita.

Matele subtiri de oaie, de porc si de vita nu se leagd dupd spalare, ci se aseaza cu unul din
capete pe marginea unui vas cu apa caldutd, de jur imprejurul iui. Capetele matelor subtiri de
oaie i de parc nu se suprapun, ci se lasa cu distantd intre ele in asa fel ca sa nu se incurce si sa
poata fi usor scoase din vas si introduse pe teava spritului.

Stomacele de porc sarate se inmoaie in apa rece, circa 12 ore, dupa care se spald cu mare
atentie, pe o parte si pe alta, intinzdndu-le cu mana. Dupa spalare, se tin in solutie de 0.02 %
permanganat de potasiu pentru dezinfectare, apoi se leaga cu sfoara.

Matele uscate si beregusurile de vitd, se inmoaie, cu pufin inainte de folosire, In apa
caldutd si se leaga la un capat cu sfoara

Vezicile (basicile), inainte de folosire, se spala in apa calduta si se dezinfecteaza.

Matele uscate si cusute se Tnmoaie mai intai In apa apoi se intorc cu cusdtura induntru.

Matele cusute sunt rezultate din mate subtiri de vita uscate, din vezici de vita, manzati si
porci si din pleure uscate.

Membranele sintetice celulozice inainte de utilizare se leaga sau se clipseaza la unul din
capete si se imerseazd 1n apa fa temperatura camerei timp de 10 - 15 min. Dupa umplere,
membranele 151 maresc dimensiunile cu circa 5-8 mm, datorita elasticitatii.
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Membranele sintetice-poliamidice se taie la dimensiunea dorita si se leaga la un capat cu
sfoara sau se clipseaza la un capat. Se pot si Tnmuia in prealabil in apa rece unde se mentin 5-30
min.

Membranele de celofan in stare uscata se leaga la un capat foarte strans, deoarece altfel
aluneca sau se pot rupe. In acest scop, mai intai se pliaza capatul, se leaga cu sfoara si se petrece
extremitatea libera peste legatura, strangandu-se din nou cu sfoara.

Membranele pregatite nu se vor lasa in incaperi calde, deoarece se alterecaza usor.
Membranele se pregatesc pentru cel mult 2 ore.

Sarea se pregateste, pentru fabricatie prin indepartarea eventualelor impuritati si
verificarea umiditagii. Se controleaza de asemenea daca nu a primit mirosuri strdine in timpul
pastrarii.

Azotatul de sodiu sau de potasiu (silitra), azotitul de sodiu sau potasiu (nitritul) si
amestecul de polifosfati de sodiu se vor verifica Tnainte de intrebuintare toarte atent, din punct
.de vedere calitativ, de catre laboratorul intreprinderii si se vor utiliza in productie conform
indicatiilor date de laborator.

Zaharul se verifica din punct de vedere calitativ si se introduce in fabricatie ca atare sau
sub forma de solutie.

Condimentele se pregatesc pentru fabricatie prin: indepartarea eventualelor impuritati
(prin cernere sau vanturare); macinare foarte find la mori speciale; prepararea amestecului de
condimente specific fiecarui sortiment (conform retetelor); cantarirea pentru fiecare malaxor in
parte; ambalarea lor in cutii sau pungii din material plastic, avand inscrise in exterior denumirea
sortimentului caruia 1i este destinat amestecul.

Condimentele bine curatate prin vanturare uscata au o incarcare microbiana mai redusa.

Usturoiul se curata de invelis (foile de acoperire) si radacini, se toaca la volf prin sita cu
ochiuri de 2—3 mm si se foloseste proaspat sau conservat cu 5 % sare. Usturoiul conservat se
pistreazi in butoaie, maximum 3 luni, la temperatura de 0 ... +5 ° C. Se poate utiliza ‘si usturoi
prafin raport de 1 la 4 fata de cantitatea de usturoi crud.

Ceapa se curata de invelig,radacini si alte impuritati, se spald, se toaca la volf prin sita cu
ochiuri de 2—3 mm si, astfel tocata, se foloseste in cantitatile prescrise in retete. Ceapa se
pregateste in ziua in care se foloseste in fabricatie.

Materiile auxiliare si materialele se cantiresc la scoaterea din depozitele de pastrare.
Cantarirea se efectueaza pentru fiecare sortiment in parte, conform retetelor prevazute in
instructiunile tehnologice. Este interzisa completarea sau Inlocuirea, in timpul cantaririi, cu alte
materii auxiliare, schimband in felul acesta reteta prescrisa. Cantarele pe care se cantaresc
materiile auxiliare trebuie verificate cat mai des, pentru a nu se produce erori nepermise.

5.3.9. Obtinerea amestecului de semifabricate

Prin semifabricate se inteleg toate produsele comestibile obtinute de la sectia de transare
(carne si slanind pentru mezeluri, pulpe, spete, piept, muschi, oase, garf etc.), care au fost
pregatite in vederea folosirii lor la fabricarea produselor din carne.

Deoarece calitatea produsului finit este influentata direct de felul cum au fost pregatite si
conservate semifabricatele, aceste operatiuni trebuie facute cu mare atentie de persoane cu o
buna pregatire profesionala si in conditii perfecte de igiena.
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Cea mai mare parte a preparatelor de carne au la baza semifabricate care sunt intai tratate
cu diferite amestecuri de sarare pentru conservare si maturate in camere frigorifice.

Pentru atingerea scopului final — obtinerea unor produse de cea mai buna calitate — este
necesar sa se cunoascd si sd se urmareasca indeaproape transformarile ce se produc in
semifabricate in timpul procesului tehnologic.

Pregatirea srotului

Srotul reprezinta carnea de vitd sau de porc taiata in bucati de 200-300 g, cantarita,
amestecatd cu amestec de sirare si maturati la 4°C, timp de 3 — 4 zile.

Sararea carnii este cea mai raspanditd metoda de conservare a carnii si se aplica, de
obicei, in combinatie cu frigul. Carnea trebuie si fie sarati la temperaturi intre 2...4°C.

La sarare se foloseste, pe langa sare, si un amestec de sarare prin care se urmareste si
ameliorarea gustului si culorii carnii. Acest amestec de sarare ajuta la formarea unei culori roz —
rosietice, caracteristica preparatelor de carne.

La formarea amestecurilor de sarare se foloseste azotatul de Na sau de K, azotitul de Na
sau de K si, la unele specialitati, zaharul.

Azotatul si azotitul sunt folosite pentru mentinerea culorii caracteristice carnii proaspete.

Inrosirea carnii nu este produsi de azotati sau azotiti, ci de produsul rezultat din
reducerea lor si anume oxidul de azot.

Zaharul, pe langa rolul de atenuare a gustului sdrat, are si rolul de a stabiliza culoarea
rosie specifica a carnii, precum si de a inhiba flora bacteriana de putrefactie.

Uneori se foloseste numai sare, fara adaos de azotat si azotit (la slanina).

Metodele de sarare, in functie de modul de utilizare a substantelor de sarare, (in stare
solida sau 1n solutie) sunt urmatoarele: sararea uscata, sararea umeda si sararea mixta.

Carnea pentru mezeluri, taiata in prealabil in bucati se supune sararii uscate, amestecurile
de sarare fiind de 2 tipuri (in functie de compozitia lor):

- amestec de sarare “A” (cu efect mai lent de maturare)
- amestec de sarare “B” (cu efect rapid de maturare)

Sérarea carnii cu amestecul de sarare “B” se face folosind 2,6 kg amestec de sdrare la 100
kg carne.

Amestecul de sarare “B” contine 100 kg sare maruntd; 0,5 kg azotit de Na.

Tabelul 5.2.

Compozitia amestecurilor de sarare si modul de folosire

Compozitia Amestec de sarare — Kg -

Tip A Tip B

(efect lent de maturare)

(efect repid de maturare)

-sare marunta
-azotat de sodiu

-azotit de sodiu

100
0,2
0,8

100

0,5

Adaugarea amestecului

kg amestec/kg carne

kg amestec/kg carne

-timp racoros

3,4/100

2,6/100
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-timp cald 2,7/100 2,6/100

Prepararea acestui amestec se face in felul urmator: se iau 1 kg sare, 0,800 kg azotat de
Na si 0,200 kg azotit de Na sau 0,500 kg sare si 0,500 kg azotit de Na si se introduc intr-un
malaxor ce se afld in stare de functionare. In timp ce malaxorul functioneazi, se adaugi sare,
putin cate putin, pana se completeaza cele 100 kg. Amestecul astfel obtinut se malaxeaza inca 5
minute.

Verificarea omogenitatii amestecului de sdrare se efectueazd de catre laboratorul fabricii.
Acest control se executd astfel: din sarja de amestec se iau cu o sonda 2-3 probe, a cate 200 —
300 g fiecare, din diferite puncte ale amestecului. Dozarea nitritului se face prin metoda Griess.
Daca la rezultatele probelor se constatd diferente de ordinul zecilor, se va continua malaxarea
inca 2-3 minute.

Amestecurile de sarare se vor ambala in saci cu pereti dubli (polietilena cu hartie), fiecare
sac avand greutate netd de 20-25 kg. Sacii se eticheteaza si se depoziteazd In camere uscate,
asezati pe gratare de lemn fara sa vind in contact direct cu pardoseala.

Este obligatoriu ca amestecul de sarare sa fie folosit in termen de cel mult 3 Iuni.

Dupa ce se alege carnea de vita si cea de porc, se taie in bucdti de 200 — 300 g, se
cantareste si se agseaza in cuva malaxorului, addugiandu-se amestecul de sarare indicat anterior
inclusiv polifosfatii. Amestecarea se face pana cand se omogenizeaza carnea cu amestecul de
sarare si polifosfatii. Dupad aceastd operatie, carnea saratd (srotul) se scoate si se aseaza in
cimbere (curate si dezinfectate in prealabil), cu o capacitate de circa 200 litri.

Cimberele cu srot se transporta in frigorifer, unde se aseaza lasandu-se cdi de acces intre
ele.

Se recomanda ca srotul sa se {ind in frigorifer pentru maturat, la o temperatura de circa
+4°C, timp de 24 — 36 ore (in cazul folosirii amestecului de sirare “B”).

Bradtul este un sistem coloidal dispers, cu structura pastoasa, format din particule de
carne, grasimi si ingrediente, folosit la prepararea produselor din carne, in scopul de a realiza o
legare a componentelor acestora.

Bradtul este o pastd de legatura cu caracteristici de adezivitate si vascozitate care se
utilizeaza ca parte componenta la fabricarea mezelurilor cu structurd omogend sau eterogena,
carora le asigurd consistenta, elasticitate, suculenta.

Bradtul se obtine prin tocarea mecanica find a carnii, In special a carnii de bovina, cu
ajutorul masinilor de tocat fin (cutere, masini cu cutite si site, mori coloidale), dupa o prealabila
maruntire la volf prin sita de 3 mm.

Srotul se pregateste dupd urmatoarea schema si poate fi utilizat la fabricarea bratului sau
la preparate din carne:
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Saramura —>

Carne

l

-

Pregatirea srotului prin sdrare uscata se face astfel:

Saramura

Polifosfat
0,05 kg/100 kg
carne

Apa
Maruntirea <
grosiera
Derivat proteic
din soia
\ 4
Malaxarea
\ 4
Maturarea
t=25°C/2—-4zile
Srot
Carne
Maruntire grosiera
\4
> Malaxarea |
Zahar
! 0,050 kg/100 kg
carne
—» Malaxarea Il
Apa
\4
Maturarea

T=2-5°C/18 ore

;

Srot
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1) Pregitirea bradtului
Fabricarea bratului din carne calda, refrigerata
se realizeaza dupa urmatoarea schema:

Carne

!

Maruntire
Volf @2 -3 mm

A 4

sau

Amestec de sarare Maruntire
2,4—-2,6 kg/100 kg —| amestecare la cuter
carne 2 — 3 rotatii

«—

v

< - Maruntire
Apacugheatasau | amestecare la cuter
fulgi de gheata 2 _ 3 rotatii

v

Depozitare
pentru maturare
t=2-5°C/T=20h

|

Brat

din

carne de

Polifosfat
0,5 kg / 100 kg
carne

congelata

Fabricarea bratului din carne maturata ca srot sau din carne maturata cu saramura se face

conform schemei:
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Polifosfat

Zahar

Pentru asigurarea caracteristicilor optime ale pastei, la prelucrarea mecanica se adauga
apa racitd, NaCl, iar daca se obtine din carne rece se adauga si polifosfati. Mentinerea culorii

Srot

|

Maruntire
laVolf @3 -5mm

\ 4

Maruntire

A 4

amestecare la cuter

v

Depozitare
pentru maturare
t=2-5°C/T=12-14h

}

Brat

rosii este asigurata prin adaos de azotifi.
Din punct de vedere fizic, bradtul este o dispersie.
Faza dispersata este alcatuitd in principal din:
- particule de carne cu dimensiuni < 80 pum;

- particule de tesut gras (slanind) cu dimensiuni cuprinse intre 120 si 160 um (aceste
particule sunt reduse ca numar deoarece se utilizeaza carne de la animale tinere cu

continut redus de grasime);
- fragmente de tesut conjunctiv, vase de sange si limfatice, tesuturi nervoase;
- particule de grasime ovala care sunt emulsionate;

- bule de aer.

Faza de dispersie este reprezentata de o solutie electrolitica — gelicd formatd din apa
addugatd in care sunt dizolvate NaCl, NaNO,, polifosfati, substante extractive azotate si
neazotate precum si proteine extrase din carne (sarcoplasmatice si in special miofibrilare).

Numai o parte din particulele fazei dispersate trec in faza de dispersie (solutia
electrolitica — gelicd) avand in vedere raportul cantitativ dintre ele.

Intre particulele fazei dispersate se creazi legaturi determinate de umflare a particulelor
de tesut muscular ca o consecintd a hidratarii lor. Pe de alta parte, intre particulele dispersate in
faza de dispersie se creaza legdturi prin intermediul proteinelor solubilizate in solutia

electrolitica — gelica.

Pentru o anumitd valoare a mediului de dispersie, bradtul prezintd in ansamblul sau

caracter de curgere (alunecare).

Particularitatile specifice bradtului, cum sunt vascozitatea , adezivitatea, modulul de alunecare,

continutul n apa depind de:
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- natura, dimensiunile si forma particulelor dispersate (compozitia si gradul de maruntire a
carnii);

- volumul mediului de dispersie din sistem, adica umiditatea bratului,

- compozitia mediului de dispersie (natura si concentratia substantelor solubilizate);

- taria legaturilor dintre mediul de dispersie si particulele dispersate (capacitatea carnii de a
lega apa);

- taria legaturilor dintre particulele dispersate.

Factorii care concura la obtinerea unui bradt de calitate sunt:
a) Calitatea materiei prime
Calitatea materiei prime este in functie de provenienta (carne de vitd adulta, carne tineret
bovin, carne porc), de raportul dintre tesuturi (gras/conjuctiv/muscular), decompozitia chimica a
carnii (grasime, proteine).

b) Prelucrarea mecanica
Maruntirea fina a carnii are o mare influen{a atat asupra capacitatii de retinere a apei cat
si asupra capacitatii de hidratare, prin eliberarea unui numar mai mare de grupari ionice, polare si
nepolare din proteine, capabile sa aditioneze moleculele de apa.

Intensitatea maruntirii determina dimensiunile particulelor de carne rezultate in urma
distrugerii fibrelor musculare, precum si cantitatea de elemente intracelulare eliberate in mediu.

Bradtul obtinut in mori coloidale are o adezivitate superioara celui obtinut in cuter.

Se recomanda ca la maruntirea find a carnii in vederea obtinerii bradtului sa nu se adauge
apa, decat dupa ce cuva cuterului a facut doua-trei rotatii, in care timp are loc o0 maruntire
“uscatd” a carnii, dupa care se continua maruntirea find cu adaos de apa. Durata maruntirii carnii
la cuter are influenta asupra dimensiunilor particulelor. Procesul de cuterizare trebuie sa fie de 4
— 6 min pentru carnea de vita de calitatea I-ai si pentru carnea de porc si de 7 — 12 min pentru
carnea de vita de calitatea a I1-a s1 a II-a.

C) Temperatura de maruntire
Temperatura de maruntire influenteaza capacitatea de retinere a apei si hidratarea, in
sensul ca o incalzire puternica a pastei, atat datorita frecarii mecanice cat si caldurii eliberate prin
hidratarea carnii, poate s conducd la denaturarea proteinelor, deci la “taierea bradtului™:

“Taierea” bradtului poate avea loc cand la fabricarea acestuia se utilizeaza carne calda,
iar apa de adaos nu este suficient de rece. In conditiile actuale de fabricare a bradtului din carne
X G

refrigeratd, “taierea” bradtului nu este decat accidentala si din cu totul alte motive (utilizarea
carnii provenite de la animale obosite, adaos prea mare de apa etc.).

d) Cantitatea de apa adaugata
Daca apa se adauga la carnea calda, cresterea capacitatii de retinere a apei si hidratarii
este similara celei obtinute atunci cand se prelucreaza carne maturatd in prezentda de NaCl si
polifosfati. Influenta apei adaugate este, deci, dependenta de pH-ul carnii. La valorile pH-lui
situate in partea alcalind fatd de punctul izoelectric, adaosul de apa duce la descresterea
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numadrului grupelor incarcate negativ ale proteinelor, fapt ce da posibilitatea formarii legaturilor
saline intre lanfurile polipeptidice, deci la scaderea capacitatii de retinere a apei si hidratarii.
Adaosul de apa influenteaza si alte proprietati ale bradtului.

Astfel, pe masura ce se mareste cantitatea de apa, pana la o anumita limita, creste
adezivitatea ca rezultat al trecerii In solutie a unei cantitati mai mari de proteine. La o depdsire a
cantitatii de apa adaugata, adezivitatea scade coincizand in timp cu stagnarea trecerii in solutie a
proteinelor.

e) Adaosul de NaCl
Se consideri ci ionii de CI rezultati prin disocierea NaCl formeazi cu gruparile “NH; din
moleculele proteinelor un complex care deplaseaza punctul izoelectric al proteinei spre zona
acida, in acest fel crescand sarcina electrica neta a proteinelor carnii, desi pH-ul acestora ramane
practic acelasi.

Prin “blocarea” grupirilor "NHj3 de citre ionii CI” se elimini pe de o parte compensarea
intramoleculara, gruparile negative -COO™ ramanand disponibile pentru legarea apei.

Pe de alti parte ionii de C1" si Na' sunt ei insisi capabili si aditioneze apa, deci pot fi
mobilizate cantitati suplimentare de apa in spatiile interpolipeptidice.

Sub influenta NaCl se solubilizeaza si o cantitate mai mare de proteine prin cresterea
puterii ionice.

f) Adaosul de polifosfati
Polifosfatii adaugati la cuterizarea carnii reci maresc capacitatea de retinere a apei si de
hidratare, prin urmatoarele mecanisme:

- cresterea puterii ionice a solutiei formata initial prin dizolvarea sarii in apa continutd de
carne §i cea adaugata, marind in acest fel cantitatea de proteine solubilizate;

- cresterea pH-lui, deci cresterea sarcinii electrice nete a proteinelor care are drept
consecinta legarea unui numar mai mare de molecule de apa;

- disocierea complexului actomiozinic in actind si miozina, fapt care conduce la crestereca
solubilitatii proteinelor structurale, restaurandu-se de fapt starea de prerigiditate.
Bratul poate fi obtinut din:

- carne calda;

- carne refrigeratd (maturatd in carcasd, maturata ca srot, maturatd in saramurd);

- carne congelatd (prelucrata la cuter in stare congelata sau in stare decongelatd);

- carne congelatd 1n blocuri sau cu amestec de sarare si polifosfati si prelucrata la cuter in
stare congelatd sau decongelata.

5.4. Pregatirea compozitiei

Pregatirea compozitiei necesitd trei operatii esentiale si anume:
e cantarirea componentelor;
e maruntirea componentelor;
e omogenizarea compozitiei.
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La pregétire compozitiei se au in vedere urmatoarele:

e retetele de fabricatie, indicd proportiile materiilor prime ce intrd in compozitia

preparatelor;

e instructiunile tehnologice, precizeaza parametrii de lucru specifici fiecarui sortiment

( grad de maruntire, timp, presiune de lucru, temperatura etc.);

e respectarea conditiilor igienico sanitare;

e respectarea normelor de protectie a muncii.

Retetele de fabricatie pentru sortimentele de carne care se fabrica in Romania sunt
date 1n Instructiunile Tehnologice elaborate de fiecare producator, fiind necesara omologarea lor.
Calculul diferitelor cantitati de materii prime se face tinand cont de cantitatea de produs finit ce
trebuie realizatd si de consumul specific normat de producator pentru fiecare sortimen, avand in
vedere continutul final de umiditate din produsul finit ce trebuie realizat si care este mentionat in
Standardul Tehnic de Ramura (STR) sau de Standardul Tehnic de Fabrica (STF).

Cantarirea se face pentru fiecare preparat conform retetei de fabricatie. Se executd cu
ajutorul cantarelor la care se face periodic verificarea metrologica privind precitia de madsurare.
Pe parcursul cantaririi nu se completeaza sau Inlocuiesc materii prime si auxiliare.

Miruntirea componentelor este o etapa esentiala in ceea ce priveste calitatea
produsului finit.

Odata stabilite proportiile de carne si sldnina se trece la executarea operatiei de
miruntire. In acest scop, carnea intirita si slanina congelati se introduc in cuterul pentru
maruntire pana la bob de cca. 4 mm.

Dupa incarcare, cuterul se lasa sa faca cca 3 ture la turatia redusa a cutitelor (35-40
rot/min.) in care timp se executa amestecareca componentilor, dupa care se face maruntirea fina la
o turatie a cutitelor de 1400-2000 rot/min.

Amestecul de sarare si condimentele se adaugd dupa ce cuva cuterului a facut 3 ture, iar
cutitele se rotesc cu 35-40 ture/min.

Amestecul de sarare Intrebuintat la fabricarea salamului contine 0,3-0,5 zahar (zaharoza,
glucozd, maltoza). La salamurile de durata cu perioadad indelungata de maturare este indicat a se
adauga zaharoza care are un rol de substanta nutritiva pentru microorganismele care degradeaza
azotatul. In cazul salamurilor de duratd cu maturare scurti se recomanda a se adduga un
monozaharid reducator (glucoza) care sa poata fi rapid transformat in acid lactic. Amestecul de
ingrediente se cantireste in proportia corespunzitoare unei sarje de lucru. In camera de tocare
temperatura se pastreaza in jur de 10°C.

Omogenizarea compozitiei preparatelor din caren semiafumate si proaspete se face in
final cu ajutorul malaxorului.

Carnea de vita si de porc, cantaritd si tocatd conform instructiunilor specifice fiecarui
sortiment se introlduce in cuva malaxorului, unde se amesteca cu slanina tocata, cu bradtul si
condimentele indicate in reteta.

Dupa introducerea tuturor componentelor in cuva, se pune in functiune malaxorul si se
amestecd pana lsa omogenizarea compozitiei. Timpul de malaxare este diferit, in functie de tipul
malaxorului, si de proprietatile pastei.

Amestecarea prea indelungatd la malaxor este in detrimentul calitatii produsului deoarece
capata o structura prea alifioasa, pierzandu-si astfel mozaicarea specifica.
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5.5. Umplerea propriu-zisa a membranelor

Procesul umplerii (sprituirea) compozitiei in membrane este un proces de deformare
plastica, realizat prin Tmpingerea compozitiei prin feava spritului.
Oricare ar fi tipul de sprit folosit, acesta trebuie sa satisfaca urmatoarele cerinte:
e cerinte igienice (partea de contact cu compozitia sa fie confectionata din otel inox si sa
poata fi usor igienizata);,
e cerinte de calitate a umplerii (fard introducere de aer in compozitie, respectiv sa lucreze
sub un anumit nivel de vacuum);
e cerinte economice (sa aiba productivitatea ridicatd cu un personal minim si sa i se poata
adapta dispozitive de rasucire, clipsare etc.).
In functie de caracteristicile constructive spriturile (masinile de umplut) pot fi cu actiune
periodica sau cu actiune continua.
Masinile de umplut se clasifica in:
a. In functie de caracteristicile constructive:sprituri cu actiune periodica si cu actiune continua;
b. dupa modul de antrenare: gprituri manuale, mecanice §i automate;
c. dupa felul antrenarii: sprifuri hidraulice si pneumatice.
Umplerea trebuie sa aiba in vedere urmatoarele:
— pasta sa fie dezaerata in prealabil intr-o presa care lucreaza sub vid;
— pasta la umplere nu trebuie si aibd o temperaturd mai mare de 4°C;
— umplerea sa se realizeze la o anumita presiune;
— lungimea tevii sprifului sa nu depaseasca 15 cm si sa fie neteda in interior pentru a nu se
produce incalzirea pastei;
— membranele trebuie sa fie bine scurse de apa;
Datoritd nerespectarii tehnologiei de umplere, produsul finit poate capata urmatoarele
defecte:
— consistentd redusa, datorita folosirii unei paste cu temperaturd mai mare de 4°C si presiune de
umplere insuficientd;
— compactitate redusa, datoritd presiunii insuficiente;
— spatii libere in salam;
— culoare necorespunzatoare datoritd folosirii pastei nedezaerate;
— spatii goale si verzi in interiorul produsului, consecinta nedezaerarii pastei;
— membrana cutatd (zbarcitd) consecintd a umplerii necompacte;
— contaminare mare cu microorganisme nedorite, datoritd igienizarii incorecte a utilajului de
umplere.

5.6. Legarea (clipsarea) batoanelor

Modul de legare a batoanelor este diferit in functie de felul membranelor si de O lor.
Batoanele umplute Th membrane cutizin cu @ 60-75 mm se leaga la capatul deschis si cu cate 2
legdturi trasversale si 2 legaturi longitudinale.

Batoanele cu diametrul de 85-100 mm se leaga la capete si cu 3-4 legaturi transversale si
4 legaturi longitudinale.

La fiecare baton se formeaza apoi sfoara de agatare a carei lungime este egald cu 2X
lungimea batonului.

Batoanele se leaga perechi si se agata pe betele rastelului —carucior, astfel
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incat intre batoane si existe o distantd de minimum 5 cm. Pe un rastel carucior se agata circa 50
perechi de batoane care se cantaresc si se dirijeaza la tunelele de afumare.

5.7. Maturarea

Conditiile de maturare se refera in special la temperatura si umiditatea relativa a aerului
din depozit.

Temperaturile de maturare, in functie de produs pot fi:
— temperaturi de maturare ridicate: 25...28°C;

— temperaturi de maturare medii intre 18...22°C;

— temperaturi de maturare scazute < 18°C ;

Temperatura de maturare va determina activitatea metabolica a microorganismelor din
microflora spontana si cultura starter.

La temperaturi de maturare mai mici de 18°C fermentarea decurge mai lent si se pot
obtine cele mai bune produse din punct de vedere senzorial.

La temperaturi medii de maturare (18...22°C) se obtin produse de calitate bund, in ambele
cazuri predominand L. sake si L. curvatus.

La temperaturi de maturare ridicate (25...28°C), produsele au o aciditate mai mare (gust
acrisor), aroma fiind mai slab evidentiata, deoarece maturarea e de scurta durata. Acidifierea
rapida e produsa de L. plantarum.

Umiditatea relativa a aerului ridicata favorizeaza fermentatia. Circulatia aerului trebuie sa
fie unidirectionala si mai mare la inceputul maturarii.

Defecte care pot aparea la maturare sunt:

— 1inrosire necorespunzatoare (centru gri si stabilitate redusa a culorii), consecinta unei
temperaturi ridicate de maturare, chiar daca adaosul de glucide e normal, 1nsa ca agent de
inrosire s-a folosit NaNO3;

— scaderea lenta a pH-ului, eliberarea de gaze, consistenta redusa, culoare necorespunzatoare,
consecinta unei temperaturi de maturare ridicata;

— gust acid intepator si culoare pala, consecinta unei temperaturi de maturare ridicata,
supradozarea de glucide;

— centru moale, gri, goluri in interior, consecinta unei uscdri fortate, in acest caz formandu-se o
zond marginala puternic deshidratata care nu permite eliminarea apei din zona centrala
favorizand dezvoltarea microflorei de alterare.

5.8. Utilaje si echipamente specifice prepararii produselor de
carmangerie

5.8.1. Generalitati

Maruntirea, alaturi de taiere sunt operatii sunt operatiile cu raspandirea cea mai mare in
industria carnii. Ele se realizeaza cu urmatoarele scopuri imediate:
- maresc suprafata produsului cu efecte pozitive pentru operatiile de prelucrare ulterioara;
- sunt operatii de baza pentru obtinerea unor ingrediente esentiale;
- ajutd la malaxarea mai bund a componentelor unor produse finite precum mezelurile si
conservele;
- favorizeaza sararea carnii destinate preparatelor si semiconservelor;
- ajutd la extragerea unui anumit component;
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- contribuie la obtinerea unor forme geometrice ale unor componente care favorizeaza estetica

e produselor finite;

l Procesul de maruntire se
caracterizeaza printr-un indice numit

lF zﬁz F 7 “orad de maruntire” si care se
4 . o -
defineste ca raportul dintre marimea
M % 4 medie a particulelor initiale si a celor
1 2 3 4 5 finale, obtinute in urma maruntirii.
Dacé se noteaza cu n gradul
Fig. 5.1 Metode fizice de maruntire de maruntire si cu do, d;, marimile

medii ale particulelor initiale,
respectiv finale, se poate scrie:
n=do/d; (5.1

Functie de valoarea acestei marimi, marungirea poate fi considerata grosiera, daca n < 8/1,
medie pentru 8/1< n < 100/1 si fina pentru n > 100/1.

o La maruntire trebuie sa se ia
1 n considerare, duritatea
g materialelor, precum si rezistenta lor
2 la compresiune. Astfel, rezistenta la
3 compresiune a materialelor moi
(tesuturi animale) este de max. 4.10°
Pa, iar a celor tari (oase, cartilaje),

de 4.10°...20.10° Pa.

Metodele fizice prin care se
poate  obtine maruntirea  sunt
diverse, cele mai raspandite fiind
prin: presare, lovire, frecare, rupere,
tdiere, asa cum sunt reprezentate in
figura 5.1.

Exista si masini care lucreaza

prin presare — taiere (concasoare de

Fig. 5.2 Schema generala a unei magini de tocat oase), taiere — frecare (moara

coloidala), impact — frecare (moara

cu bile), lovire (mori de condimente, mori cu ciocane) si prin presare — rupere (masina de
maruntit gheata).

LLLLL

pd

5.8.2. Masini pentru tiierea grosiera a carnii si a subproduselor

Taierea grosiera a carnii §i a organelor in stare proaspata, refrigerata, blansata precum si a
materiilor prime grase destinate fabricérii preparatelor din carne sau pentru topire se realizeaza
cu ajutorul masinilor de tocat, numite si volfuri.

Exista situatii, la masinile de tocat de constructie speciald , cand in paralel cu tocarea
carnii are loc si maruntirea oaselor destinate obtinerii pastei de carne.

Deasemenea, s-au realizat si volfuri speciale care pe langa operatia principala de tocare a
carnii realizeaza si separarea ligamentelor, zgarciurilor, peretilor arterelor si ale venelor. Cu
aceste masini se pot obtine produse de carmangerie de o calitate foarte ridicata.
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In ceea ce priveste alimentarea masinilor de tocat, ea se poate realiza manual pentru cele
de capacitate micd si cu ajutorul elevatoarelor pentru carucioarele cu bend, pentru cele de
capacitate ridicata.

In figura 5.2 este redatd schema constructiva generald a unei masini de tocat. Materiile
prime sunt introduse in cosul de alimentare 1. Cu ajutorul melcului dozator 2 dispus la baza
cosului de alimentare, materia prima este transportatd la melcul de comprimare 3. Acesta are
rolul de a transporta si comprima materialul la aparatul de tocare 4. Intregul ansamblu este
antrenat de la motorul electric 5, prin cuplajul 6 si o transmisic mecanica, montate in carcasa 7.
Se poate remarca faptul ca puterea se bifurca, pentru a putea servi atat la antrenarea sistemului de
dozare cat si a celui de comprimare si taiere.

Dupa traseul urmat de materia prima si dupa inélfime, masinile de tocat se pot realiza in
varianta inalta sau joasa, asa cu reiese din figura 5.3 a i b.

Transmisiile mecanice sunt diversificate, ele fiind corelate cu fluxul tehnologic de lucru al
masinii. In figura 5.4 este prezentati schema cinematicd pentru masina de tocat cu melcul
dozator dispus deasupra
celui de comprimare.
Miscarea 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, rotile dintate 3,
iar pe arborele de iesire,
rotile  baladoare 4.
Acestea pot fi deplasate
pe caneluri cu ajutorul
unei manete, prin
intermediul gulerului 5.
Rotile baladoare conduse
4, antreneaza la randul
lor arborele melcului de
comprimare 6 si cutitele
aparatului de tocare 7.
Pentru transmiterea
migcarii la melcul de
dozare 8, pe arborele de
iesire al cutiei de viteze,
se dispune reductorul
melcat 10. Roata melcata
a acestuia, transmite
migcarea  angrenajului

Fig. 5.4 Schema cinematica a maginii de tocat cu melcul dozator conic 9, care, la randul
dispus deasupra melcului de comprimare sdu antreneazd melcul
dozator 8.

Rapoartele de
transmitere trebuie alese



astfel incat turatia melcului de comprimare sa fie de cca. 250...350 rotatii pe minut pentru

tocarea carnii crude si de 120...180 rotatii pe minut pentru carnea fiarti. In ceea ce priveste
melcul de dozare, turatia acestuia trebuie sa fie de 15...20 rotatii pe minut.

In cazul in care melcul de

oL dozare este coaxial cu cel de

8 7 3 5 comprimare, rezultdi o transmisie
/ / e o A /‘ similardi cu cea din figura 5.5.
A \/Q -+ . Arborele motorului electric 1 este

2 — cuplat la roata dintati 2 care

antreneaza roata 3 aflatd pe arborele

intermediar 4. Tot pe acest arbore se
monteaza si roata dintatad 5, care,
printr-un raport de demultiplicare
antreneaza roata condusa 6, solidara
cu arborele melcului de comprimare

7. La capatul acestui melc se

monteaza aparatul de tdiere 8.

Pe de alta parte, melcul dozator 9,

IS
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Fig. 5.5 Schema cinematica a masinii de tocat cu melci
coaxiali

coaxial cu cel de presare 7 este pus n miscare prin
transmisiile cu lant 10 si 11, roata de lant conducatoare fiind montata pe arborele melcului
dozator 7. Capacitatea de lucru a acestor masini este de cca. 3000 kg carne cruda sau cca. 4000
kg carne fiarta pe ora.

Masinile de tocat de capacitate mare sunt dotate cu doud motoare electrice si doud dozatoare
melcate. Schema cinematica a transmisiei unei astfel de masini este prezentata in figura 5.6.

Se observa ca sistemul de dozare este alcatuit din doi melci 1, antrenati de la reductorul melcat 3
prin transmisia finald cu roti dintate identice 2. Sursa energeticd o constituie motorul electric 4.
Antrenarea melcului de comprimare
5 si a sistemului de taiere 6 se
realizeaza prin angrenajul 7 i
transmisia prin curele 8, de la cel
de-al doilea motor electric 9.

Din punct de vedere constructiv,
organele active de baza sunt melcii
de comprimare, cei de dozare si
aparatul de tocare.

In figura 5.7 este prezentati
constructia ansamblului aparat de
tocare — melc de comprimare,
pentru la o masina de tocat de
capacitate redusd. Cupla tdietoare
este formata din cutitul stelat cu tais
unilateral 2, care se aseaza pe sita

Fig. 5.6 Schema cinematica a masinii de tocat cu cot cu orificit 3 cu rol de contracutit.
Pentru ca tdierea sa se poatd

produce, este necesar ca sita sa fie legata rigid la carcasa fixd a masinii. Legatura se face fie
printr-un nut 1 aflat la periferia discului cu orificii sau printr-o degajare amplasata pe aceeasi
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pozitie. Melcul de comprimare 4, trece cu fusul sau posterior prin orificiul central al discului si
antrencaza cutitul stelat 2.

Masinile de tocat de mare capacitate sunt prevazute cu multiple cuple de tiiere, maruntirea
carnii facandu-se progresiv. Un astfel de ansamblu este redat in figura 5.8. Modelul prezentat
este acela al unei masini avand melcul de dozare 1 coaxial cu cel de comprimare 2. In prima
etapa are loc o marungire grosiera realizata de cutitul cu tais bilateral 4, care se roteste intre
discurile de pretdiere 3. Urmeaza apoi maruntirea finald prin intermediul cutitului 5 si al sitei 6.
Intregul ansamblu se monteaza cu ajutorul inelului de strangere 7 si al piulitei profilate 8.. Sitele
si inelul de strangere sunt fixate pe carcasd cu ajutorul unor degajari periferice, care nu le
permite rotirea odata cu melcul si cutitele stelate.

In figura 5.9 sunt redate componentele aparatului de tocare. Cutitele pot fi realizate cu taisul
dispus pe o singurd parte (tdis unilateral) ca in figura 5.9.a, sau cu tais pe ambele fete (tais
bilateral) ca in figura 5.9. b. Indiferent de tipul cutitului, acesta se compune din aripile 1,
taisurile 2 si butucul central cu gaura profilata 3.

Fig. 5.7 Aparat de tdiere de tip melc de

comprimare — cutit stelat

In ceea ce priveste discurile, acestea pot avea orificii profilate cu muchii taietoare (figura
5.9.c) sau orificii circulare ( figura 5.9. d). Diametrele discurilor variaza intre 80 si 200 mm iar a
orificiilor intre 2 si 20 mm. Dimensiunile si formele componentelor aparatelor de tocare sunt
standardizate.

Pe parcursul exploatdrii se constatd uzuri atat la melcul de comprimare cat si la aparatul de
tocare. Astfel, pe masura functionarii, ghinturile corpului masinii se tocesc. Melcul nu mai poate
antrena corespunzator carnea, care se roteste odatd cu el. Uzura melcului atrage dupd sine
micsorarea diametrului acestuia, ceea ce atrage dupa sine alunecarea materialului presat inapoi,
in spatiul creat intre melc si corp.

Uzura aparatului de tocare se manifesta atat la discul cu orificii cat si la cutit.

Fig. 5.8 Aparatul de tocare al maginilor
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Fig. 5.9 Forme de cutite si discuri tdietoare ale masinilor de
tocat
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Fig. 5.10 Masina de tocat cu melcul de dozare dispus

deasupra celui de comprimare

orificiilor.

Sita, 1isi pierde planeitatea,
suprafata ei de contact cu
cutitul  devenind  concava.
Remedierea deficientei se face
numai prin rectificare plana,
operatie ce elimina
concavitatea si ascute muchiile

Taisurile cutitelor se rotunjesc pe masura uzurii. La ascutirea lor se va avea in vedere pastrarea
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Fia. 5.11 Masina de tocat cu melci coaxiali

planeitatii, astfel incat ele sda se aseze
perfect pe suprafata rectificata a discului.

Uzura cuplei taietoare se manifestd prin
antrenarea carnii in spatiul dintre cufit si sita
concomitent cu rotirea ei. In acest caz,
carnea nu mai este tdiatd prin forfecare ci
strivita.

Reducerea procesului de deteriorare
a aparatului de taiere se face prin montarea
corectd a cutitelor pe arborele de capat al
melcului, strangerea corespunzatoare a
ansamblului si evitarea functionarii in gol a
masinii.

Asa cum s-a prezentat mai sus,
masinile de tocat difera functie de fluxul
tehnologic de realizare a maruntirii si de
numarul motoarelor electrice folosite.

In figura 5.10 este prezentatd
varianta constructiva a unei masini de tocat

cu melc de dozare dispus deasupra celui de comprimare. Se compune din postamentul 1 realizat



din fonta turnata. Acesta se rigidizeaza cu ajutorul a patru suruburi de fundatie trecute prin cele
patru gauri 2, practicate in colturile sale inferioare. Postamentul se continud cu carcasa 3, in
interiorul careia se afla motorul electric 4 fixat pe un suport culisant capabil sa realizeze
intinderea curelelor 5 ale transmisiei. Schema cinematica a unei astfel de masini a fost prezentata
in figura 5.4. Accesul la transmisie se face prin ferestre de vizitare laterale acoperite de capacele
6, inchise cu zavoare actionate prin rozetele 7. Sistemul de alimentare se compune din palnia 8 si
melcul (melcii) de dozare 9.

Sub melcul de dozare se afla melcul si camera de comprimare. Actionarea mecanismului de
modificare a turatiilor se face prin maneta 10 iar a cuplajului melcului de comprimare prin
maneta 11. Partea anterioara a cilindrului de comprimare confine mecanismul de tdiere asamblat
cu ajutorul piulitei profilate 12.

O alta varianta constructiva este cea a masinii de tocat avand melcul de dozare coaxial cu cel
de comprimare (figura 5.11). Schema ei cinematica a fost prezentatd in figura 5.5. Masina este
alcatuita din batiul si carcasa 1 in care se monteaza motorul electric 2, reductorul de turatie 3 ,
mecanismul de alimentare — presare si taiere 4. Alimentarea se face prin pélnia 5 dispusa
deasupra camerei de presare. Toate elementele care vin 1n contact cu materia prima supusa
marungirii (cu exceptia mecanismului de taiere) se realizeaza din oteluri aliate, inoxidabile.
Batiul poate fi turnat sau se poate executa in constructie sudata din oteluri laminate.

In figura 5.12 este redati
constructia unei masini de tocat
cu cot. Se observa ca melcul de
dozare 2 se monteaza pe fundul
palniei de alimentare 1. Acest
melc transportd materia prima
la melcul de comprimare 3 si
care, la randul sau alimenteaza
prin presiune aparatul de taiere
4. Transmisia sistemului de
antrenare este descrisd in figura
5.6.

Prelucrarea carnii dupa
transare, presupune o serie de
operatii  destinate  separarii
oaselor sau chiar zdrobiri
acestora in vederea recuperarii

Fig.5.12 Masina de tocat cu cot

carnii, maduvei etc.
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Oasele pot fi separate prin extragerea acestora folosind diverse principii mecanice sau prin
presare hidraulica, respectiv mecanica.

Din prima categorie fac parte masinile de extras prin tractiune sau prin centrifugare

Extractoarele care lucreaza prin tractiune (figura 5.13 ) se folosesc pentru extragerea oaselor
de dimensiuni mari, cu forme relativ regulate si care sunt Imbracate cu o masd musculard
apreciabila. Ele sunt dispozitive actionate hidraulic sau pneumatic. Partea mecanica se compune
dintr-o placa rigida 1 prevazuta cu o fereastra bordata in partea inferioara de catre tampoanele 2.
Carnea 3 se cupleaza prin capatul superior al osului 4 la dispozitivul de prindere si tractiune 5.
Acesta se compune dintr-un mecanism cu parghii articulate, formand un
“cleste”, care pe masura cresterii fortei de tractiune 1si mareste forta de strangere pe capatul de
os. Dupa extragerea osului, carnea cade intr-un vas de receptie. Rezultatele cele mai bune se
obtin daca in prealabil carnea a fost fiarta, deoarece in acest caz recuperarea carnii este aproape
totala.

Pentru oasele neregulate, articulate si Tn numar mare, se poate aplica separarea centrifugala
asa cum rezultd din figura 5.14 a si b.

Carnea, in prealabil fiarta este introdusa in toba 2 montata in camera de separare 1. La baza
tobei perforate 2 se afla discul orizontal 3 pe suprafata caruia sunt montate paletele 4. Prin rotirea
discului 3, forta centrifuga, impreuna cu socurile suferite de impactul dintre paletele
aflate pe disc si materialul supus prelucrarii produce desprinderea carnii de pe oase si trecerea ei

Fig. 5.13 Extractor de oase Fig. 5.14 Separator centrifugal de carne



prin orificiile tobei 2. Recuperarea carnii se face prin jgheabul de colectare 5. Procesul de
separare poate fi activat prin introducerea pe parcursul lucrului a unor mici cantitati de apa .
Dupa terminarea operatiei de separare, toba perforata se ridica, dupa care se porneste din nou
masina. Forta centrifugd ce actioneaza asupra oaselor va permite climinarea acestora prin
deschiderea oblonului 6 a ferestrei de evacuare.
Modul de dispunere al paletelor si sensul de
rotatie a discului sunt redate in figura 5.14 b.
6 786 5 3 4 10 2 1 O alta categorie de masini care separa carnea de
%“ oase o reprezintd presele. Ele se mai numesc si

’ KPR <J - separatoare de oase iar carnea rezultata ce contine
s Sees patcare o :
/l &:§ '\..'g- maduva si calciu, carne de separator. Avantajul
/II'J‘%\&\\\'&\‘. oo < . A .

/ SN NN acestor masini nu constd numai in realizarea

separdrii propriu-zise ci si in aceea ca, In urma
comprimarii, oasele maruntite vor fi brichetate,
favorizdnd un volum redus la transport si
depozitare.

Operatia de presare trebuie realizatd 1n asa fel
incat pasta rezultatd sa nu contind aschii de os
perceptibile. De aceea, functie de materia prima,
sunt necesare modificari ale presiunii, duratei si

Fig. 5.16 Zdrobitorul melcat de oase dozajului. Randamentul operatiei de presare
creste daca, in prealabil oasele au fost zdrobite si
apoi dozate. In figura 5.15 se prezinta fluxul tehnologic necesar obtinerii carnii de separator.

Oasele asezate in prealabil in containerul 1 sunt ridicate cu elevatorul 2 si introduse in

zdrobitorul 3. Dupa zdrobire, materialul este transportat de banda 4 la presa 5 care produce
separarea carnii i a maduvei de oase, cele doud produse fiind dirijate separat.
Zdrobitoarele de oase sunt masini ale caror constructie este asemanatoare cu ale celor de tocat,
cu deosebirea ca organele lor active sunt mult mai robuste. Oasele se introduc in cosul de
alimentare a masinii de unde ajung la melcul de comprimare 1 (figura 5.16). Acesta le preseaza
in camera 2, prevazutd cu canale longitudinale care sa nu permitd rotirea materiei prime. Melcul
se cupleaza cu cutitul 3 prin intermediul piesei profilate 4. Presiunea creata de melc asupra
oaselor, impreuna cu cutitul 3 si discul 5 cu orificii, realizeazd maruntirea lor. Oasele maruntite
sunt apoi evacuate prin orificiile piulitei de asamblare 6. Ghidarea piesei de legatura 4 se face
prin intermediul bucselor 7 si 8, iar presiunea cutitului pe disc este rezultatul fortei elastice a
arcului elicoidal de compresiune 10.

Tn functie de organul de lucru si modul de functionare aceste prese pot fi:

a. cu cilindru si piston, cu functionare intermitenta;

b. melcate, cu functionare continua.

a._Separatorul cu cilindru si piston se realizeaza in doua variante constructive si anume: cCU
piston si sita pland, respectiv cu doud pistoane si toba perforata.
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al. Separatorul cu piston si siti plata (figura 5.17 a, b) se compune din camera de presare
cilindrica 2 alimentata prin cosul 1. in interiorul camerei se deplaseaza pistonul perforat 3, care
cu ajutorul placii perforate 4 realizeazd procesul de presare al oaselor. Pe parcursul presarii,
pasta recuperata se colecteaza prin conductele de evacuare 5. Dupa terminarea operatiei, placa 4
se ridica iar pistonul impinge oasele presate prin gura de evacuare 6. In figura 5.17 b este
prezentata schema hidraulica de actionare a unei astfel de prese. Uleiul din rezervorul R este
absorbit prin

Tl

=

/ J
O

R

- 02
5
—
b.

Fig. 5.17 Schema principiului de lucru a separatorului cu piston §i sitd pland
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sorbul cu supapa unisens Ss de pompa PH actionatd cu motorul electric M. In functie de pozitia
sertarului distribuitorului DH, uleiul poate fi dirijat in cilindrul hidraulic CH care actioneaza la
randul sdu pistonul camerei de presare a separatorului. Astfel, daca sertarul distribuitorului se
afla pe pozitia 0, uleiul se intoarce in rezervor prin supapa de descarcare Sp, supapa care intrd in
actiune si la depasirea presiunii admisibile. Se observa ca procesul de presare propriu-zisa are loc
daca sertarul ocupa pozitia 2, caz in care uleiul este dirijat in spatele pistonului deplasandu-I in
sensul presarii. Deplasare este posibild datoritd faptului cd uleiul aflat in fata pistonului poate
reveni prin conducta de retur si filtrul F , inapoi in rezervorul R.

a2._Separatorul cu_doud pistoane si tobd perforata (figura 5.18 a, b) are o constructie
asemanatoare cu cea de dinainte, dar placa perforata este inlocuitd cu un pistonul 2. Alimentarea
cu oase se face dupa extragerea completd a pistonului de presare 4 (si bascularea ansamblului).
Pasta rezultatd se colecteaza prin orificiile cilindrului perforat 3. Camera de presare 1 are
suprafata interioard prevazuta cu canalele inelare 5 pentru a favoriza procesul de maruntire si de
drenare a pastei rezultate. Sistemul de actionare hidrostatica are principiul de functionare
asemanator, cu diferenta cd, existind doua pistoane in camera de presare, sunt necesari doi
cilindri de actionare CH; si CH,. Actionarea lor se face de la cele doua distribuitoare hidrostatice
DH; si DH,. Logica mecanismului de actionare este aceeasi ca si in cazul anterior, simbolizarea
componentelor ramanand neschimbata.

b. Separatorul melcat (figura 5.19) realizeaza procesul de lucru pe cale mecanica. Oasele
sunt introduse prin cosul de alimentare 1 ajungand intre valturile profilate 2 si 3 cu rotatii in
sensuri opuse, obligand astfel materialul sa patrunda intre ele. Oasele maruntite, impreund cu
carnea si ligamentele patrund in transportorul melcat dublu 4 care are unul din melci mai lung si
serveste drept presa cu melc. Aici are loc o prima separare prin orificiile sitei cilindrice 5. Oasele
maruntite si presate sunt evacuate prin jgheabul 6.

Pasta rezultata, impreund cu aschiile de os ramase este dirijata prin perechea de melci 7. Unul
din acestia are partea terminala tronconica pentru accentuarea presiunii de separare prin mantaua
perforata 8. In mod similar treptei anterioare, aschiile osoase foarte fine sunt evacuate prin
jgheabul 9. Pasta rezultata se colecteaza prin jgheabul de receptie 10.

Presiune de lucru necesara este de 25...45 MPa iar procentul de recuperare al carnii de
90...95 %. Turatia melcilor
variaza intre 6 si 13 rot /min., la
capacitdti de lucru de 800...1200
kg/h si o putere instalata de
20...23 kW.

Existd variante constructive,
care, in treapta a doua de presare
sunt dotate cu un sistem hidraulic
de evacuare cu piston.

In categoria masinilor de
maruntit pot fi incluse si cele care
realizeaza operatiile de separare
a ligamentelor, peretilor vaselor
de sange din tesuturile musculare,
zgarciurilor sau chiar a unor
tesuturi  cartilaginoase. Unele
masini sunt specializate pe aceste
operatii, dupa tocarea carnii iar Fig.5.20 Schema masinii cu banda pentru

separat ligamente




altele le executa odata cu maruntirea.

Schema de principiu a unui separator care utilizeaza carnea tocata sau fiarta este ardtata in
figura 5.20. Carnea (tocatd sau fiartd) se introduce in cosul de
alimentare 1, fiind preluata de toba
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perforatd 2. Aceasta este antrenata prin intermediul benzii 3, trecuta peste toba de actionare 4 si
cele doua tobe de intindere 5. Materia prima este astfel dirijata in spatiul din ce in ce mai ingust
dintre banda si toba. Datorita presiunii care se creeaza, carnea trece prin orificii acumulandu-se
in interiorul tobei iar ligamentele, zgarciurile, etc. adera pe suprafata exterioara a ei. Curatarea
suprafetei exterioare a tobei se face prin raclare cu ajutorul cutitului 6. Aceste materiale cad apoi
in jgheabul de colectare 7. Evacuarea carnii are loc datoritd unghiului de inclinare a axei de
rotatie a tobei perforate sau cu ajutorul unor palete dispuse elicoidal, care orienteaza carnea spre
unul din capetele tobei.

In cazul in care tocarea se produce in paralel cu separarea, mecanismul de tiiere cunoscut
la volfurile traditionale sufera unele modificari (figura 5.21.a,b). Pentru separare, discurile cu
orificii sunt prevazute cu canale care favorizeaza directionarea ligamentelor spre interior (figura
5.21.¢), sau spre exterior (figura 5.21 d) Procesul tehnologic are loc astfel: carnea adusa de
melcul de comprimare 1 este tdiatd grosier prin discul de pretdiere 2, dupa care se produce
maruntirea find prin discul cu orificii circulare 4. Cutitul cu tais bilateral 3 are butucul melcat
spre exterior si cu mai multe Inceputuri. Ligamentele, orientate spre axa de rotatie sunt preluate
de acest melc si evacuate prin teava 5. Carnea este recuperata prin piulita de asamblare similara
celei de la volf si care actioneaza asupra inelului intermediar 7 si a inelului de evacuare 6. Daca
maruntirea se produce in doua trepte, ansamblul de tocare si separare este prevazut cu doua
discuri cu orificii circulare 4, 4’ si doua cutite stelate 3, 3° (figura 5.21 b).

Procesul de separare este posibil prin aceste metode datorita faptului ca ligamentele si
zgarciurile, avand o rezistentd mecanicd mai ridicatd sunt presate de catre cutit in canalele
practicate pe suprafetele discurilor, pe cand carnea cu rezistenta mai mica este obligata sa treaca
prin orificiile discurilor.

O categoria aparte de magini pentru maruntire grosiera sunt cele care realizeaza taierea in
forme regulate.

In functie de organele active capabile sa realizeze aceste forme geometrice, se disting:
masini cu discuri $i masini cu cutite cu miscare rectilinie alternativa.

O masind cu discuri (figura 5.22) se compune din palnia de alimentare 1 in care se
introduce materia prima 2. Aceasta va fi sectionata in felii de catre cutitele disc 3, montate pe doi
arbori cu sensuri de rotatie opuse. Aceste felii sunt preluate de a doua pereche de valturi cu cutite
4, similare celor anterioare, dar cu axele de

rotatie rabatute cu 90°. Acestea transforma feliile |2

n fasii paralelipipedice. Urmeaza in final taierea 1

lor cu ajutorul cutitului 5, care se roteste intr-un /L !

plan perpendicular pe cel al fasiilor rezultate. Se 3

obtin astfel cuburile (paralelipipedele ) 6. 1
Pentru modificarea dimensiunilor finale — £

este necesara schimbarea turatiei cutitului de

debitare 6 sau /si a distantei dintre cutitele disc.

O alta masind specializatd pentru taierea in forme
regulate este cea echipata cu rame si cutite cu
miscare rectilinie alternativa.

Aceasta se deosebeste radical de modelul N

prezentat mai sus. Principiul fizic de lucru a unei K>3 #@ o

astfel de masini este prezentat in figura 5.23 a. ' SN

Blocul de materie prima 1 este Tmpins de un Fig. 5.22 Schema masginii cu discuri
motor hidrostatic liniar spre aparatul de tdiere pentru taiat in forme regulate
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compus din ramele 2 in care se monteaza cutitele 3. Una din rame are cutitele dispuse echidistant
pe verticala iar cealalta pe orizontala. Fasiile se obtin prin deplasarea lor dupa directiile
taisurilor cutitelor. Produsele cubice (paralelipipedice) 5, rezultd dupa debitarea fasiilor de catre
cutitul cu tais curbiliniu 4. Acesta se roteste Intr-un plan perpendicular pe directia de evacuare a
fasiilor din aparatul de taiere.

Fig. 5.23 Principiul de lucru si aparatul de maruntire al masinii cu cutite si rame pentru tdiat in
forme regulate

Schimbarea dimensiunilor finale se poate face fie prin modificarea distantei dintre cutite, fie a
turatiei cutitului de debitare.

In figura 5.23 b este reprezentat un detaliu constructiv al aparatului de taiere. Ramele 1 permit
montarea cutitelor 2. Pentru obtinerea miscarii rectilinii alternative, cele doua rame sunt
antrenate de la un mecanism bield — manivela. Bielele 3 sunt prevazute cu canalele de ghidare 4
in care culiseaza cepurile 5.

In industria carnii, o parte din carnea care se prelucreazi este pastrati in stare congelati. Se
prefera congelarea carnii dezosate deoarece aceasta nu necesitd consumuri energetice
suplimentare pentru racirea oaselor. Folosirea ei se
face dupa maruntirea blocurilor congelate.

In functie de utilizarea ei ulterioard, maruntirea
carnii congelate se poate face cu freze sau cu masini de
feliat.

Principiul de lucru al unei freze pentru maruntit
carne congelata este dat in figura 5.24. Blocul de carne
dezosatd §i congelata 1, se introduce in jgheabul de
ghidare 2, prevazut cu clapeta reglabila 3. Componenta
greutdtii, paraleld cu planul jgheabului, deplaseaza
blocul spre aparatul de maruntire compus din freza cu
cutite profilate 4 si contracutitele 5. Bucdtile rezultate
6 cad apoi In caruciorul de colectare 7. Temperatura

R YT 7 blocurilor de carne congelata (}Joate varia in limite
. L A 0
Fig. 5.24 Schema de principiu largi, si anume de la—4°C la-30°C.
pentru frezarea carnii In figura 5.25 se observa constructia si functionarea

congelate unei astfel de masini. Carnea este adusa pe masa 1 a
masinii, de unde, prin cosul de alimentare 2 ajunge
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prin alunecare pe suprafata inclinati 3, la freza cu cutite 4 dispusi la baza acesteia. In urma
frezarii, bucatile rezultate sunt preluate de banda 5 pe care sunt fixate racletele 6.

Transmiterea puterii $i a miscarii necesare antrendrii rotorului frezei, se face de la motorul
electric 7 prin transmisiile intermediare cu curele 8, 9 si 10. Transportorul inclinat pentru
evacuarea carnii frezate utilizeaza transmisia comuna 8 si 9, care se bifurca prin transmisia cu
curele 11 la reductorul 12 si transmisia finala 13. Reductorul 12 inverseaza sensul de rotatie al
tobei pentru actionarea benzii de evacuare, fata de cel al rotorului frezei. Sensul de rotatie poate
fi acelasi, in cazul dispunerii simetrice a benzii fata de solufia prezentata mai sus.

TIITIIT > 7 //\(77)\ )\ / VIO

|
|
L

—r o a.

Compactitatea transmisiei i
siguranta ei in functionare cresc
daca, in locul transmisiilor
multiple cu curele se folosesc
reductoare cu roti dintate.
Turatia rotorului este de
35...45 rot/min.

Viteza de transport a benzii
de evacuare 7 trebuie sa fie de
0,4...0,7 m/s.

Masinile pentru feliat se
utilizeaza atat pentru taierea
carnii in felii cat si a unor
preparate din carne. Dupa cum
executd procesul de lucru ele
pot fi verticale sau orizontale.
In figura 5.26 a, este prezentati

Fig. 5.26 Schema principiului de lucru a masinii verticale de feliat

o varianta verticala a masinii de feliat.

Produsul se introduce in ghidajul vertical 1 de unde ajunge sub greutate proprie intre benzile
transportoare verticale 2. Acestea realizeazd avansul catre aparatul de taiere prevazut cu cutitul
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rotativ 3. Feliile obtinute cad pe banda transportoare 4, care le evacueaza din masina. Aparatul
de taiere (figura 5.26 b) este format din cutitul rotativ cu tais curbiliniu 1, montat pe arborele 2 si
contracutitul 3.

Unghiul de ascutire al cutitului variaza intre 20°, in cazul felierii cdrnii cu os si respectiv 40°,
pentru carne dezosata sau preparate din carne. Pozitia cutitului fata de contracutit este reglabila.

5.8.3. Masini pentru maruntirea find a materiilor prime si materialelor

Aceste masini sunt destinate obtinerii bradtului, a compozitiei pentru prospaturi precum §i pentru
pregatirea componentelor din retetele de fabricatie sau a celor care valorifica unele subproduse

(oase, grasimi etc.) Cele mai reprezentative dintre ele sunt: cuterele, magsinile de maruntit cu
cutite §i site (cu ax vertical sau orizontal) si maginile speciale de maruntit fin ( pentru carne,
organe, grasimi, oase, saruri minerale, mirodenii, condimente etc.).

Cuterele sunt masini destinate maruntirii
fine a carnii sau amestecului de carne cu diverse
ingrediente, pentru obtinerea bradtului sau a
compozitiei diferitelor preparate. Prin dozarea
programata a componentelor, cuterele realizeaza
pe langd maruntire si o amestecare a acestora.
Principiul de functionare al diverselor cutere este
acelasi, deosebirile constind in modul de
descarcare a cuvei, unele lucrand sub vid sau
fiind prevazute cu manta de Incalzire sau racire.

Chiar daca aceste masini lucreaza in flux
discontinuu, ele sunt considerate ca avand o
pondere similara celor de tocat ceea ce la confera
statutul de masini de bazad in industria carnii.

Fig. 5.27 Constructia si principiul
de lucru al cuterului
Variantele speciale precum:
cuterul vacuumatic, cu fierbere,
programabil sau cu sisteme de
; schimbare rapida a  cutitelor,
r compenseazd dezavantajele amintite
o mai sus. Dezvoltarea cuterelor s-a
‘| @ ¢ =] facut pe seama cresterii capacitatii de
2 1 incarcare a cuvei. Cele mai uzuale
valori ale volumelor de incarcare sunt:
b . A 80, 120, 200,300 si 500 litri.
% ) Pentru a realiza o maruntire
% corespunzatoare din punct de vedere
1

®
@

2,

s tehnologic, temperatura  materiei
prime nu trebuie sd fie mai scazuta de
o =) —3%C si nu trebuie si se prezinte sub
(=) R forma unor  blocuri  congelate.
Bucdtile introduse pentru marungire

1 I A
-y

v
6

2

Fig. 5.28 Schemele cinematice ale
principalelor tipuri de cutere



(carne, slanind, subproduse etc.) nu trebuie sd aiba mai mult de 0,5 kg.
In figura 5.27 este prezentatd constructia si principiul de lucru al cuterului. Acesta se

Fig. 5.30 Formele cutitelor de cuter si montarea lor
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compune dintr-o cuva 1 in care se
monteaza mecanismul de tdiere
alcatuit dintr-un ansamblu de cutite
in forma de secerda 3 montate pe
arborele orizontal 2. Turatia
cutitelor variaza intre 1400 si 2500
rotagii pe minut. Ansamblul
cutitelor este acoperit cu capacul de
protectie 5, fixat in balamale. Pasta
care adera pe cutite este inlaturata
la fiecare rotatie de catre pieptenele
4. Antrenarea cuvei se face de la
arborele vertical 7. Pentru a asigura
alimentarea continud si uniforma a
cutitelor cu pasta supusda maruntirii,
pe capacul 5 al cuterului se
monteaza sicana 6. Functie de
constructie, destinatie, capacitate de
lucru sau grad de automatizare,
turatia cuvei poate varia intre 10 si
20 rot/min. Deasemenea, numarul
cutitelor si modul lor de dispunere
este influentat de finetea pastei.
Astfel, pentru obtinerea
prospaturilor se folosesc 6 cutite iar
pentru obtinerea salamurilor de
iarna 9 cutite.

Dupa numarul surselor
energetice, cuterele pot fi echipate
cu unul, doua sau trei motoare
electrice. Tn figura 5.28 a, b, ¢ sunt
prezentate schemele cinematice ale
acestora. Se observa ca in figura
5.28 a, motorul electric 1 antrencaza
cutitele 8 prin transmisia cu curele
5, dar si cuva 10, in miscare de
rotatie, prin transmisia cu curele 6,
reductorul melcat 4 si in final
arborele 11. Aceleasi miscari, nsa
prin folosirea a doua motoare
electrice se pot realiza in varianta
prezentatda in  figura  5.28.b.
Miscarea de rotatie a cutitelor 8 se
obtine de la motorul electric 1 prin
transmisia cu curele 5 iar a cuvei



10, de la motorul 2 prin transmisia cu curele 6, reductorul melcat 4 si arborele vertical 11.

Cuterele de mare capacitate sunt dotate si cu un al treilea motor electric 3 (figura 5.28.c). care
antreneaza discul 9 prin angrenajul melcat 7, cu rolul de a curdta marginea cuvei sau pentru
descircarea ei. In figura 5.29 a, b sunt prezentate doud modalitati de golire a cuvei cuterului.
Prima, cea din figura 5.29 a prezintd in vedere de sus ansamblul discului (ciupercii) de
descarcare . Motoreductorul de antrenare 3 se monteaza prin articulatia cilindrica 2 pe batiul
maginii. Pe arborele 1 se
monteaza discul 5, care,
in miscarea de rotatie
dupa sensul aratat in
figura produce ridicarea
pastei peste  bordura
superioard a cuvei 6.
Pasta este preluatd apoi
intr-un vas de receptie
prin jgheabul de golire 4.
La alte cutere,
descarcarea se face prin
centrul cuvei, printr-o
fanta creatd odatd cu
ridicarea acestei parti 2, cuva 1 fiind alcatuitd din doud corpuri distincte. In acest fel, compozitia
din cuva este orientata de sicana 3, prin fereastra creata, in tubul vertical de golire 4, sub care se
afla caruciorul de receptie 5.

Aparatul de taiere al cuterului se compune din cutite cu tais curbiliniu. Numarul lor depinde
de capacitatea de lucru, putand ajunge la 10...12 bucati in cazul cuterelor de mare capacitate.
Asamblarea cutitelor trebuie sa se faca in asa fel incat sa se asigure echilibrul static si dinamic al
rotorului. In figura 5.30 a, b , c. sunt redate principalele forme de cutite, impreuna cu modurile
lor montare in ansamblul rotorului. Pentru realizarea unui rotor fixat in lagare la ambele capete
ale arborelui de antrenare (figura 5.30 a), se folosesc cutite cu baza deschisa. Aceasta forma a
bazei de montare permite asamblarea mai multor cutite echidistante pe rotorul aparatului de
taiere. Cutitele 1 se fixeaza intre bucsele distantiere 2, intregul ansamblu fiind rigidizat prin
piulitele de capit 3, filetate pe arborele 4. In acest fel, cutitele pot fi demontate sau montate fara
interventii asupra lagarelor de sprijin 5. Aceste tipuri de rotoare sunt specifice cuterelor cu
capacitati relativ mici de lucru.

Cazul b al figurii reprezinta un rotor cu arborele montat in consold prin lagarul dublu 5.
Cutitele se monteaza prin capatul liber al arborelui 4 dupa demontarea piulitei de strangere 3. De
aceea cutitele 1 se pot executa cu baza inchisa.

Varianta c reprezintd solutia modernd 1n care cutitele sunt formate din jumatati simetrice
fata de centrul de rotatie. Dacd in figura 5.30 a si b cutitele sunt realizate cu tais curbiliniu
continuu, varianta ¢ prezinta semicutite cu profilul segmentat frant.

O alta caracteristica a acestui model o constituie modul de fixare a semicutitelor in
ansamblul rotorului. Pe arborele 1 montat in consola, se aseaza cutitele 2 intre elementele
distantiere 3. Acestea sunt prevazute cu orificii de ghidare in care patrund cepurile 4 de
pozitionare ale semicutitelor. Intregul ansamblu se stringe cu ajutorul piulitei de capat 5. In
figura 5.31 a, b, c, sunt redate detaliile privind realizarea rotorului. Astfel, in figura 5.31.a, se
prezintd ansamblul unui cutit format din doud semicutite simetrice fatd de centrul arborelui de
antrenare. Se observa ca 1n preajma “butucului”, fiecare segment de cutit 1, este prevazut cu
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cepurile 2 si gaurile de pozitionare 3. In figura b este prezentat un semicutit 1, iar in partea sa
superioara segmentul 2 de distantare si pozitionare. Vederea frontald a rotorului asamblat este
redata in figura 5.31 c.

Ultima varianta de rotor prezentatd are o serie de avantaje dintre care cele mai
importante  sunt: permite o buna
omogenizare a proteinelor in masa tocata;
durata de exploatare a cutitelor este mai
mare; permite reglarea gradului de
maruntire.

Cuterele moderne sunt prevazute
cu elevatoare de alimentare actionate
hidraulic. De asemenea capacele lor de
protectie sunt actionate cu ajutorul
ilfg n ( cilindrilor  hidraulici, fiind asigurate
& jﬂ - ) A Tmpotriva deschiderilor accidentale de

e

relee  electromagnetice  capabile sa
opreascd motoarele electrice de antrenare.
Turatiile cutitelor pot fi reglate astfel incat
la valori mari sd se poatd pregati pasta cu
Fig. 5.32 Constructia cuterului clasic grad ridicat de maruntire iar la valori mici
sd permitd dozarea componentelor cu

dimensiuni mai mari.

Cuterele cu functionare continud au o extindere redusa. Spre deosebire de cele clasice
descrise, acestea au cuva verticald iar circuitul continuu al produsului supus maruntirii este
asigurat cu ajutorul unor pompe.

Din punct de vedere constructiv, cuterele se deosebesc prin operatiile (tratamentele)
suplimentare efectuate, respectiv prin gradul de automatizare si controlul procesului de lucru.

Cuterul clasic este prezentat in figura 5.32. Deasupra cuvei 1 in care se introduce
produsul de tocat 2 se afla arborele de antrenare 3 cu bateria de cutite 4. Arborele de antrenare
vertical 5 al cuvei primeste miscarea de la transmisia melcata 6, iar cel de actionare a rotorului
tocator 3, montat in lagarele batiului fix 7, este actionat de la motorul electric 8 prin intermediul
transmisiei cu curele trapezoidale 9. Asigurarea impotriva accidentelor pe durata procesului de
lucru este realizatad prin capacul de protectie 10, profilat corespunzitor si amplasat deasupra
aparatului de tocare. Accesul la transmisia masinii se face prin ferestre laterale de vizitare
acoperite cu capace de protectie.

In cazul in care capacul cuterului este integral si etans, iar camera de lucru se cupleazi la o
retea de vacuum, se obtine cuterul vidat. Fata de cel clasic, cuterul vidat are avantajul eliminarii
aerului din masa produsului asigurand o functionare mai silentioasd cu implicatii ecologice
favorabile asupra mediului de lucru. Produsele obtinute sunt mai dense, ocupd volume mai mici,
putdndu-se realiza economii la materialele de umplut (membrane, cutii etc. ). Daca in locul
vacuumarii camerei de lucru se introduce un gaz protector (N), admis de normele alimentare, se
pot obtine si alte avantaje cum ar fi: pastrarea culorii datoritd lipsei oxidarii, scaderea perioadei
de maturare si cresterea celei de depozitare pentru produsul finit.
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O alta varianta a cuterului de capacitate medie si mare este cel capabil sa ofere tratamente
termice 1n timpul operatiei de maruntire. Aceste tratamente se fac fie la temperaturi ridicate, cu
ajutorul aburului sau a apei calde, fie la temperaturi joase utilizand apa rece. in figura 5.33 este
prezentata schema constructiva a unui astfel de cuter. Cuva 1 in care se afla produsul de maruntit
2 se monteaza clasic pe arborele vertical 3, actionat prin reductorul melcat 4. Cutitele 5 sunt
antrenate de la acelasi motor electric 6, care, prin intermediul transmisiei cu curele 7 transmite
miscarea si rotii conducdtoare a reductorului melcat. Cutitele sunt protejate de capacul profilat 8
iar suprafata liberd a cuvei cu ajutorul capacului transparent 9. Inchiderea etansa a acestuia din
urma se face cu mecanismul de zavorare 10. Sub cuva cuterului se monteaza peretele 11 care
formeaza cu fundul vasului de lucru mantaua de tratament termic 12. Aici se introduce dupa
necesitati, prin conducta 13, apa rece, dispersata 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. Intregul ansamblu al masinii se fixeaza pe batiul 17. Controlul termic al
procesului de lucru il realizeaza traductorul de temperatura 18. In functie de temperatura dorita,
variaza automat debitele agentilor termici.

Cuterele automate realizeaza in plus operatiile de ridicare a vasului cu materie prima,
inchiderea etansa a capacelor golirea produsului tocat si frAnarea arborelui cu cutite. Sistemele
lor automate de comandd si control as1gura
programarea si verificarea turatiei cutitelor si a cuvei,
dozarea nivelului de vacuum sau a azotului,
temperatura de lucru, Tnchiderea sau deschiderea
capacelor, alimentarea si golirea materiei prime de baza
sau a componentelor de adaos.

Masini de maruntit fin cu cutite si site. Din
aceastd categorie de masini fac parte microcuterele cu
functionare verticala sau orizontala. Indiferent de sensul
fluxului de lucru ele servesc pentru maruntirea find a
carnii §i a subproduselor, cu scopul obtinerii unor
compozitii stabile si omogene. Astfel se prepara: pasta

de legdturd pentru salamuri
semiafumate (bradt), pasta

7;37_’% pentru prospaturi si diferite

r }
|

v AT TAATY X paste din carne sau organe
NV (pateuri).

Fia. 5.34 Microcuter vertical e S Microcuterul vertical

e. Al S AR T ] o este prezentat in figura 5.34.

q ” e N N 4 Acesta se compune dintr-o

" (7 I R 1! palnie de alimentare, la baza

' careia se monteaza

B, | mecanismul  de tdiere,

mecanismul de reglare a

= aparatului de maruntire,

] ! motorul electric s

postamentul masinii.

Fia. 5.33 Cuter cu incalzire sau racire a cuvei
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Palnia de alimentare 1 are o forma tronconica, prevazuta la partea inferioara cu o flansa
pentru fixarea la carcasa 2 a mecanismului de tdiere. Materia prima este dirijata de un mecanism
elicoidal, antrenat de motorul electric si amplasat la baza palniei de alimentare. Daca masina se
alimenteaza prin presiune si nu prin cadere libera, palnia de alimentare este inlocuitacu o
conducta de alimentare, legata la randul ei la o pompa. Carcasa mecanismului de taiere are forma
cilindrica si este prevazuta cu un racord de evacuare tangential 3.

Mecanismul de maruntire este de tip cutite — sita si are in compunere un cutit rotativ cu trei
aripi si lame tdietoare 4. Sita 5 nu se roteste, dar se poate deplasa fatd de cutit. Acesta se poate
ridica sau cobori cu ajutorul unui mecanism cu surub, actionat prin roata de reglare 6. La baza
mecanismului de maruntire se afla talerul tronconic 7, care prin efectul forfei centrifuge
realizeaza evacuarea compozitiei maruntite. Intregul ansamblu se monteazi pe motorul electric
vertical 8 asezat pe postamentul 9.

Masina orizontala de maruntit cu cutite si site, este redatd in vedere de ansamblu in figura
5.35 a. Ansamblul masinii se monteaza pe sasiul cu roti 1. Alimentarea cu materia prima are loc
prin palnia 3, iar maruntirea in aparatul de tocare 4, care primeste miscarea de la motorul electric
5, prin transmisia cu curele trapezoidale 6. Motorul se fixeaza pe sasiu prin intermediul
suportului 7 prevazut cu mecanismul 8 de intindere a curelelor 6. Evacuarea compozitiei se face
in mod continuu (datorita presiunii create de aparatul de tocare) prin conducta laterald 9. Pentru
extragerea elementelor aparatului de tocare, ansamblul palniei de alimentare se poate deplasa in
fata pe ghidajele laterale 2.

Aparatul de taiere (figura 5.35 b) este similar cu cel al masinilor de tocat. Datorita turatiilor
ridicate, cutitele 1si 2 au forme elicoidale, favorizand astfel deplasarea compozitiei pe parcursul
maruntirii. Maruntirea fina se produce in doua etape: in prima, are loc tdierea medie cu ajutorul

mecanismului  format

din cutitul elicoidal 2 si
7 sita 3, dupa care pasta
rezultatda este imediat
preluatd de mecanismul
de taiere compus din
cutitul elicoidal 1, inelul
intermediar 4 si discul
cu orificii 5.

Cel de-al doilea cutit
nu se aseaza pe disc, el
lucrand  in spatiul
delimitat de acesta si
inelul intermediar.
Evacuarea o realizeaza
rotorul cu palete 7.
Ansamblul aparatului de
) tocare se monteazd pe

Fig. 5.35 Masina orizontala de maruntit fin cu cutite elicoidale i site un arbore canelat de

antrenare cu ajutorul
inelului distantier 8, al piulitelor 9, 10 si al surubului de strangere 11. Asigurarea discurilor cu
orificii impotriva rotirii are loc prin intermediul unor degajari periferice similare celor folosite la
masinile de tocat (volfuri).

N1/
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5.8.4. Masini speciale pentru maruntire fina

Cele mai folosite masini speciale pentru maruntirea find in industria carnii sunt: morile
coloidale, morile cu discuri, cu bile, masinile de maruntit grasimi destinate topirii.

Morile coloidale pot fi utilizate atat la maruntirea fina a carnii cat si a unor ingrediente
necesare obtinerii preparatelor. Principiul fizic de maruntire in morile coloidale consta in crearea
unor oscilatii elastice de inaltd frecventd intre un ansamblu rotor — stator tronconic, ambele
dintate. De aceea, oscilatiile isi maresc frecventa la baza mecanismului de maruntire (zeci de
kHz). Ele provoaca un fenomen de dezintegrare a materiei prime in particule coloidale. Marimea
frecventei si a amplitudinii depinde de numarul de dinti, marimea acestora si turatia rotorului.

Din punct de vedere constructiv, morile coloidale diferda numai prin numarul de trepte in care
se finalizeaza procesul. In figura 5.36 este prezentati constructia unei mori coloidale in doua
trepte. Se compune dintr-o palnie de
alimentare 1 montata pe carcasa 2 a
morii. Aici se introduce materia
prima care ajunge in interiorul
rotorului 3 al treptei I. Prin fanta F
(sectiunea A-A), produsul este
evacuat prin centrifugare 1n spatiul
dintre rotor si statorul 4 unde are loc
prima treapta a maruntirii.
Finalizarea procesului are loc ntre
rotorul 5 al treptei a ll-a si statorul 6.
Materialul maruntit ajunge apoi
gravitational pe talerul de evacuare qu 5.36 Moara coloidala in doua trepte
centrifugala 7 si in final fiind
evacuat prin jgheabul 8. Ansamblul celor doua rotoare se monteaza pe arborele de antrenare 9
asigurandu-se cu surubul 10. Cele douda manere 11 servesc pentru aplicarea momentului rezistent
la carcasa pe durata procesului de maruntire, aceste mori fiind de dimensiuni reduse, mobile si
nu necesita legaturi speciale de rigidizare.

Calitatea pastei poate fi reglata (la unele mori) prin modificarea distantei dintre rotor si stator
ca urmare a ridicarii sau coborarii unuia fatd de celalalt. Acest reglaj se face si pe parcursul
cresterii uzurii. Dimensiunile maxime ale particulelor coloidale rezultate nu trebuie sa
depaseasca 30 um. Morile coloidale de capacitate ridicatd se rigidizeaza la pardosea, prin
suruburi de fundatie. Ele pot ajunge la capacitati de lucru de 2000 kg/h, la turatia rotorului de
cca. 3000 rot /min si o putere instalata de pana la 22 kW.

Morile cu discuri sunt masini simple de maruntit fin si se folosesc cu precadere la
macinarea condimentelor. Principiul de lucru se bazeaza pe maruntirea particulelor prin frecarea
acestora intre doua discuri striate cu posibilitatea modificarii distantei dintre ele. Dupd numarul

discurilor rotative, aceste masini pot fi concepute
l Z‘\1 cu un singur disc rotativ, cel de-al doilea fiind fix

si cu doua discuri, ambele rotative avand sensuri

I 2 inverse de rotatie. In figura 5.37 sunt prezentate
M= L .
schemele de principiu ale celor doua tipuri de

-
-3

mori cu discuri. Moara din figura 5.37 a se

[:;J compune din palnia de alimentare 1, cu ajutorul
ia
b
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Fig. 5.37 Mori cu discuri



careia se alimenteaza central spatiul creat intre discul vertical rotativ 2 si discul fix 3, ambele
striate pe suprafetele lor active. Evacuarea condimentelor macinate are loc prin gura de golire 4
dispusa in partea inferioard a camerei de macinare. Spre deosebire de moara cu un singur disc
rotativ, cea cu doud discuri, prezentatd in figura 5.37 b permite rotirea lor in sensuri opuse,
alimentarea facandu-se prin partea superioara a morii. Acest model foloseste mai eficient
suprafata striata a discurilor.

Din punct de vedere constructiv o moara cu un singur disc rotativ (figura 5.38) este formata
dintr-un arbore de antrenare 1 pe care se afla melcul de dozare 2. Acesta impinge materialul adus

din palnia de alimentare 3 in
4_“ 3 compartimentul de macinare creat intre
§r’/ discul 4 ( care se roteste odatd cu
arborele si melcul dozator) si discul 5,
fix. Reglarea distantei intre cele doua
organe active se face prin mecanismul
filetat 6 si bilele 7, care prin contactul
= punctiform creat, micsoreaza frecarea
=:§ cu arborele de antrenare. Dupa
:\\x\\\\@\‘ macinare materialul este evacuat prin
N canalul 8 si talerul 9 la care se ataseaza
~, un sac de colectare.

Antrenarea morii se face de la un
grup de actionare universal, la care se
cupleaza arborele 1, prin capatul sau
profilat.

Fig. 5.38 Constructia morii cu doud discuri Aceste mori au ca principal

dezavantaj acela de a nu se putea
utiliza la macinarea condimentelor cu continut ridicat de grasime.

Morile cu bile sunt folosite cu precadere pentru macinarea pepsinei uscate. Asa cum se
observa in figura 5.39, o astfel de moara se compune dintr-o toba metalicd 1 in care se afla bilele
din portelan 2. Alimentarea tobei are loc prin palnia 3, iar evacuarea prin jgheabul 4. Sub
actiunea fortelor centrifuge, particulele sunt ridicate pana la o anumita inaltime de unde cad.
Impactul generat de caderea bilelor favorizeaza maruntirea. Datoritd unghiului de taluz natural si
a celui de inclinare a tobei de 1...2°, materialele aflate in tobd nu cad pe verticala locului ci
suferd de fiecare datd cate o mica deplasare spre evacuare. Produsul si bilele sunt dirijate la gura
de evacuare cu ajutorul paletelor (causelor) 5. Antrenarea tobei are loc de la un moto — reductor,
transmisia finald fiind formata dintr-un pinion In angrenare cu coroana dintatd 6, solidarda cu
toba. Ansamblul se sprijind pe doud lagare de capat.

Din combinatia impact — frecare rezultd maruntirea materialului. In cazul in care bilele sunt
mari, se obtin impacturi mari si forte de frecare relativ mici iar dacad bilele sunt mici rezultd
impacturi mici cu forte de frecare
dominante.

De asemenea, la viteze de rotatie
mici ale tobei, bilele nu sunt ridicate
prea sus, cazand unele peste altele. Se
constata astfel o dominare a fortelor de
frecare in detrimentul celor de impact.
Din contra, daca vitezele de rotatie sunt

Fig. 5.39 Principiul de lucru al morii cu bile



mari, bilele sunt ridicate mai sus, favorizandu-se efectul impactului asupra procesului de
maruntire.

Peste anumite valori ale vitezei de rotatie se constata ca, datorita fortelor centrifuge crescute,
bilele sunt menginute in repaus fata de peretii tobei si maruntirea nu se mai produce. De aceea nu
trebuie depasita turatia critica a tobei.

Masini pentru mdruntit grasimi in vederea topirii

Dupa cum le aratd si numele, aceste masini au rolul de a realiza maruntirea find a grasimilor
animale si eventual topirea lor. Cele mai cunoscute
sunt cele cu toba rotativa inclinatd si respectiv cele
cu camera de lucru verticala si cutite rotative
orizontale.

In figura 5.40 este prezentati masina de maruntit
grasimi cu toba rotativd inclinatd. Materia prima
formatd din grasimi este introdusa in masind prin
palnia de alimentare 1, ajungand in cilindrul 2
confectionat din tabla perforatd cu orificii mari.
Cutitele rotative 3 Tmpreuna cu cilindrul perforat 2 in
care se afla si cu care se rotesc Tmpreuna servesc la
marungirea grosiera a materiei prime grase. Acest
ansamblu se monteaza in interiorul tobei cilindrice Fig. 5.40 Masind de maruntit
perforate (cu orificii de 4...6 mm) 4, fiind antrenate
impreund de la electromotorul 5 prin cuplajul 6.

Catre periferia lui se afla cutitele 7, montate rigid pe carcasa fixa 8.

Pe masura maruntirii, forta centrifugd obligd particulele sd se deplaseze cétre exteriorul
acestui ansamblu rotativ. In acest mod, grasimile sunt miruntite treptat prin cele doud aparate de
taiere. Particulele grase rezultate, sunt topite de aburul introdus in masina la cca. 0,15 MPa prin
racordul 9. Produsul obtinut este preluat de pompa 10 care, prin conducta de refulare 11 il
dirijeaza la utilajul urmator al fluxului tehnologic.

Exploatarea masinii necesitd Tnainte de pornire, admisia aburului in vederea incalzirii
carcasei si a tobelor perforate. Numai dupa atingerea temperaturii de regim poate fi inceputa
alimentarea ei.

grasimi

5.8.5. Masini pentru amestecarea si malaxarea produselor din industria carnii

Amestecarea se defineste ca operatia hidrodinamica care are ca principal scop, omogenizarea
manifestatd prin reducerea gradientilor de concentratie sau de temperaturd sau, simultan a
ambilor, in interiorul sistemului asupra caruia se intervine astfel, pana la atingerea unei distributii
reciproce impuse componentelor sau temperaturii.

Amestecurile intalnite in industria de prelucrare a carnii sunt de diverse tipuri, in functie de
cele doud faze ale amestecului, faza externa sau mediul de dispersie si faza dispersata in aceasta.

Atat meiul de dispersie cat si faza dispersata pot fi de naturd solida, lichida sau gazoasa. Se
intalnesc frecvente situatii in care faza dispersatd nu se dizolva sau nu se topeste integral in
mediul de dispersie. Aceste amestecuri sunt eterogene §i caracterizeazd marea majoritate a
produselor din obtinute din carne.

Uneori amestecarea creeazd conditii favorabile pentru transmiterea caldurii sau chiar pentru
schimbarea starii de agregare (dizolvarea zaharului sau diverselor saruri minerale).
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Operatiei de amestecare i se atribuie si o serie de denumiri specifice:
- agitare, in cazul amestecarii intre fluide sau intre lichide si solide, daca amestecul obtinut are
vascozitate mica sau medie;
- malaxare, daca se amesteca lichide, paste sau topituri cu vascozitate mare;
- amestecare, pentru omogenizarea solidelor pulverulente sau granulare;
- omogenizare, cand scopul operatiei se rezuma la reducereca dimensiunilor picaturilor fazei
interne pentru sistemele disperse lichide de tip emulsii.
Operatia de amestecare, sub diversele sale aspecte se aplica in industria carnii pentru:
a. formarea amestecurilor de sarare in stare uscata;

-
|\

h. L J k.
Fig. 5.41 Formele principalelor organe de amestecare

b. realizarea emulsiilor de tip apa — ulei, la fabricarea prospaturilor dietetice;

formarea saramurilor simple si a celor cu suspensie (amidon, proteine etc.);

obtinerea componentelor si compozitiei pentru prospaturi sau pentru preparatele din carne cu
Structura eterogena;

obtinerea compozitiilor pentru prospdturi cu componente estetice taiate in forme regulate;
obtinerea compozitiei §i temperaturii fumului in instalatiile de afumare;

. realizarea omogenitatii temperaturii in depozitele de pastrare a produselor finite.

actorii de baza care influentfeaza operatia de amestecare sunt:

oo

Q@ —h ®
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l. Factorii referitori la produsele supuse amestecirii: proprietatile componentelor
(densitatea, tensiunea superficiala, solubilitatea, vascozitatea, forma si dimensiunile
particulelor, umectabilitatea etc.); starea fizicA a componentelor; natura
componentelor si raportul cantitativ al componentelor;

. Factori referitori la produsul rezultat in urma amestecarii: gradul de
omogenizare; proprietatile produsului (densitate, vascozitate, tensiune superficiald);

II. Factori tehnologici: regimul de functionare; intensitatea amestecarii; durata
amestecarii; tipul constructiv al amestecatorului; temperatura de lucru; presiunea de
lucru (daca e cazul); capacitatea de lucru; puterea consumata la amestecare; costul
operatiei etc.

Efectul de amestecare poate fi unul local, sau unul general. Cel local este datorat producerii
vitezelor diferite ca marime si directie in imediata apropiere a dispozitivului de amestecare.
Efectul de amestecare generala se produce datorita antrenarii lente a Intregii mase de material, cu
asigurarea aportului de componente noi in zonele cu turbulenta crescuta, generate de amestecarea
locala.

Din punct de vedere constructiv, malaxoarele sunt alcatuite din urmatoarele elemente de baza:
vasul de receptie a materialelor supuse amestecari; organele propriu-zise de amestecare si
sistemul de antrenare si transmitere a miscarii.

Vasele de receptie pot fi verticale sau orizontale, prezentandu-se sub forma de cupe, jgheaburi
sau tuburi. Se realizeaza din tabla inoxidabila sau diferite mase plastice.

Organele de amestecare au forme diverse, cele mai cunoscute fiind reprezentate in figura 5.41
a...k. Formele a, b, c, d, e sunt organe cu palete de diverse forme. Unele executd operatia de
amestecare pe verticala ( formele a si ¢) iar celelalte (formele b, d si €) pe orizontala. Suprafetele
paletelor pot fi plane sau elicoidale. Aceste tipuri de palete se pot folosi pentru amestecarea
materialelor fluide ( formele a, b, si c¢) sau a celor vascoase si aderente (formele d si e). Pentru
micsorarea suprafetei de contact cu produsele supuse amestecarii, in cazul unor vascozitati mari
se pot utiliza organele de amestecare prezentate in figura 5.41 f, g si h. Ele pot fi segmente de
benzi elicoidale ( varianta f) sau forme diverse, profilate din bare (variantele g si h). Organele
mai complexe sunt alcdtuite din cadre metalice inoxidabile de forme diferite pe care se monteaza
sectoare profilate (variantele j, i, k.).

Pe langa miscarea de rotatie, o parte
din aceste organe de amestecare (
formele h, 1, j si k ) pot efectua si o
miscare planetard. Miscarile combinate
de amestecare contribuie substantial la
cresterea eficacitatii procesului de lucru.

.....

industria cdrnii s-au impus doua tipuri de
masini pentru amestecare 1 anume:
a. malaxoare cu cuva transportabila;
b. malaxoare cu cuva fixa.
a. Malaxoare cu cuva
transportabila
Caracteristica de baza a acestor tipuri
de malaxoare o constituie aceea ca vasul
de amestecare ( cuva) nu face parte
integrantd din ansamblul utilajului. Cuva

Fig. 5.42 Malaxor cu cuva transportabila
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se poate deplasa pe un sistem propriu de rulare si ghidare. Aceste malaxoare sunt avantajoase
prin faptul ca, vasul in care se preparda amestecul constituie in acelasi timp si element de
transport. Astfel se poate elimina operatia intermediarda de transvazare a compozifiei intre
malaxor si masina de umplut. Dezavantajul sistemului consta in aceea ca necesita suplimentar un
utilaj special pentru ridicarea si golirea cuvel.

In figura 5.42 este prezentati schema de principiu a unui malaxor cu cuvi transportabild
precum si schema sa cinematicd. Acesta se compune din cuva rotativd 1, montata pe sasiul 2,
dotat cu sistemul de rulare 3. Amestecatorul propriu-zis contine un organ de malaxare 4 montat
prin articulatie 5. Pentru realizarea procesului de malaxare, cuva este adusa pe sistemul de rulare
propriu la grupul de antrenare fix, in asa fel incat sa se realizeze cuplarea partilor conduse de
cele conducatoare ale angrenajelor care implicate Tn rotirea cuvei, respectiv a organului de
malaxare.

Ansamblul este prevazut cu un sistem

1 E 3 ¢1 ] mecanic de blocare a caruciorului pe
4+ / parcursul lucrului. Din considerente
D

P

igienice, cuva se prevede cu un capac
opac sau transparent si un brat de
ridicare Tn vederea golirii.

I

i Cresterea eficacitatii procesului de

; T 7 malaxare poate fi obtinutd, asa cum s-a
5 ‘7___“ amintit la prezentarea organelor de
L /Cz lucru, prin combinarea miscdrii de

—_ 7 — rotagie 1n jurul axelor proprii cu cea
= s planetara (figura 8.3). Motorul electric 1

:7 transmite miscarea prir_l cuplaj_ul C; la

~_w 5| reductorul 2. Angrenajul conic 3, pe
410, langa raportul de transmitere oferit,

— realizeaza si modificarea directiei de

transmitere a miscarii cu 90°. Pe arborele

7777777 7772727272777 777 ' ’ ‘
condus al angrenajului conic se fixeaza

Fig. 5.43 Schema cinematica a mecanismului bratul port-satelit 4. Acesta obligi roata
planetard 6 sd se roteascd in jurul rotii
centrale fixe 5. Astfel, organul de

malaxare vertical 8, legat de arborele 7 a satelitului 6 prin intermediul cuplajului C, executa o
migcare de rotatie Tn jurul axei proprii cu viteza unghiulara ; si una de rotatie in jurul axei de
simetrie a vasului 9, cu viteza unghiulard ;. Combinarea celor doua tipuri de rotatii accelereaza
procesul de omogenizare, micsorand durata unui ciclu de lucru.
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b. Malaxoare cu cuva fixa

Aceste tipuri de malaxoare au cuva integratda in ansamblul sistemului de amestecare. Dupa
forma sectiunii cuvei se disting magini avand cuva tronconica verticala sau cilindrica orizontala.

Malaxorul cu cuvd tronconica verticala este prezentat in figura 5.44. Are in compunere cuva
propriu-zisa 1 prevazuta cu organul de amestecare 2, antrenat de la motorul electric (sau moto-
reductorul ) 3. Intreg ansamblul se monteaza pe cadrul fix 4. Pentru descircare se foloseste un
arbore basculant prevazut cu parghia de manevrare 5.

Din considerente igienice si de protectie a muncii, cuva se inchide cu capacul 6 prin
mecanismul de zavordre 7. Acesta se deschide la alimentare, golire si in cazul dozarii unor
componente impuse tehnologic prin reteta de fabricatie.

Malaxorul cu cuva cilindrica orizontala poate avea organe de amestecare elicoidale sau
speciale (ex. de tip “sigma” etc.). In figura 5.45 este redatd schema cinematici a unei astfel de
masini. In functie 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 intermediara cu roti
dintate cilindrice 2. Pentru ca turatiile melcilor 3 sa fie aceleasi ( circa 100 rot/min.) trebuie ca
rotile dintate conduse 4 sa aiba diametre egale
si acelagi numar de dinti. Cele doua organe de
amestecare se rotesc 1In doud jgheaburi in
formda de “U”. Din considerente didactice,
schema cinematica prezintd cei doi melci in
plan vertical, dar in realitate acestia se afla pe
orizontald, unul langa celdlalt. Pentru ca
traseul parcurs de produs sa fie cat mai lung,
intre cei doi melci se monteaza peretele de
separare 5. Datoritd sensurilor de rotatie
opuse, compozitia poate realiza un circuit
inchis numai daca sensurile de infasurare ale
melcilor sunt aceleasi. Alimentarea cu
componentele produsului supus malaxarii se

face prin partea superioard a jgheabului iar VA TS 7 7SS 7ASY 7 AN
evacuarea printr-o usa prevazuta la unul din Fig. 5.45 Schema cinematicd a
capetele melcilor, opus transmisiei mecanice. malaxorului melcat

In figura 5.46 a si b sunt prezentate doui
modele constructive ale acestor malaxoare.
Varianta a este o constructiec masiva formata din batiul 1 in care se afla transmisia mecanica
comandatd prin maneta 2. Camera de malaxare 3 este prevazuta cu compartimentele A si B,
separate prin peretele despartitor 4. Organele de amestecare 4 sunt de tip elicoidal avand
suprafatd minima de contact cu materialul din cuva. Evacuarea amestecului se face prin usa 4.

6 75

Fig. 5.44 Malaxor fix cu cuva verticala



Varianta b are o constructie mai supld. Cuva 1 este formata tot din doud compartimente in
care se rotesc melcii 2. Pentru a nu accentua procesul de transport in detrimentul celui de
malaxare, acesti melci nu se confectioneaza din suprafete pline ci din benzi. Cuva se inchide cu
ajutorul capacului superior 3. Evacuarea amestecului are loc prin usa 4.

Tot din categoria acestor masini face parte si malaxorul pentru coca tare. Acesta este
raspandit atdt in industria carnii cat si in cea de panificatie. Cuva malaxorului are o forma
speciala, cu fundul alcatuit din doud elemente semicilindrice orizontale iar restul sub forma unui
trunchi de piramida, cu baza mica in jos. Cele mai multe sunt dotate cu sisteme mecanice de
basculare in vederea golirii. Pentru realizarea procesului de malaxare, in interiorul cuvei sunt
montate doua brate In forma de “sigma”, avand sensurile de rotatie dinspre exterior spre interior.
In acest mod, o parte din material este aruncat de la un brat la altul, accelerind procesul de
amestecare. Pentru a evita aruncarea produsului peste marginile superioare ale camerei de
malaxare, dimensionarea trebuie sd aiba in vedere corelarea indltimii cuvei cu dimensiunile si
turatia organelor de lucru.

In figura 5.47 este prezentat schema cinematica a unui astfel de malaxor. Aceste se compune
din cuva 1 in care se afld cele doud brate de amestecare profilate 2. Actionarea lor se face de la

motorul electric 3 prin
L3 A B intermediul unei
' transmisii prin curele 4, a
angrenajului 5 si a
sistemului de roti dintate
cilindrice 6, acesta din
urma constituind
transmisia finala. Cele
doud roti dintate identice
6 sunt necesare atat
e — pentru a antrena cei doi
__J } .. .1l arboriintre care distantele
: sunt mari, cat si pentru a
rotirea  acestora  spre
interior. Bascularea cuvei
in  vederea golirii se
— realizeazd de la motorul
= v electric 7 prin reductorul

e © melcat dublu 8.

Variantele evoluate ale

/ \‘ acestor  masini  sunt

prevazute cu pereti dublii,

b. permitdind prin mantaua

formata fie incalzirea, fie

Fig. 5.46 Constructia malaxoarelor orizontale melcate racirea  produselor pe
parcursul malaxarii.

Indiferent de tipul

constructiv, malaxoarele de mare capacitate (volumul cuvei pana la 6000 1) necesita o serie de

imbunatatiri dintre care cele mai importante sunt: dozarea automata a materiilor prime, golirea

automata a cuvei, dirijarea programatd a operatiei de malaxare, dotarea cu echipamente
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suplimentare compensatoare cum ar fi: dozatoare, variatoare de turatie, sisteme de incalzire sau
de racire a cuvei etc.

Dozarea materiilor prime se face cu autorul transportoarelor melcate, cu banda sau a
elevatoarelor de carucioare. Dozatorul cu melc are avantajul capacitatii de lucru ridicate si a
unghiului de inclinare relativ ridicat. Dezavantajul sdu principal este acela cd o parte a
produsului dozat adera pe suprafetele melcate, micsorand precizia dozajului.

Banda transportoare permite modificarea in limite largi a lungimii si a lagimii sale, dar
inclinarea este limitata de unghiul de taluz natural al produsului dozat.

Elevatorul de carucioare realizeaza o buna dozare, dar deplasarea carucioarelor necesita forta
de munca suplimentara. Totodata, acest tip de dozare este limitata din punct de vedere igienic (in
cazul carucioarelor deschise).

Golirea automata a cuvei se efectueaza prin ferestre speciale de evacuare, ale caror usi sunt
actionate pneumatic sau hidraulic, comenzile distribuitoarelor putand fi manuale, electrice,
hidraulice sau pneumatice.

Programarea regimului de malaxare se face pentru durata ciclului de lucru, sensul de rotatie a
organelor de lucru si turatia acestora.

Deasemenea, malaxoarele pot fi prevazute cu sisteme automate de incalzire, racire sau
mentinere a temperaturii in interiorul cuvei pe toatd durata procesului de lucru. In acest caz,
cuvele lor sunt confectionate cu pereti dublii intre care circuld agentul termic care asigura
incalzirea sau racirea peretilor interiori.

Pentru diferite compozitii pe baza de carne, omogenitatea si coeziunea componentelor
depinde de felul semifabricatelor care se amesteca, proportia dintre ele, temperaturd, durata de
amestecare, continutul de apa, grasimi si de tipul malaxorului.

De cele mai multe ori, cu cat operatia de malaxare dureazd mai mult cu atat compozitia
absoarbe mai multa apa. Durata de malaxare are o valoare optima, depasirea ei conducand la
“taierea” compozitiei si la obtinerea unei structuri alifioase, ca urmare a transformarii unei parti
din slanind in unturd. Factorul de baza care poate frana astfel de procese este temperatura
scazuta, conditie obligatorie pentru obtinerea unei compozitii corespunzatoare.

Malaxarea carnii in bucati mari destinate diferitelor tipuri de specialitati si semiconserve,
cunoscutd si sub denumirea de masare se face in recipiente de forme diferite, simple sau
prevazute cu sicane fixate pe peretii interior. Principalele forme utilizate, cu sublinierea axelor de
rotatie sunt prezentate in figura 5.48.

Masarea carnii produce asupra acesteia urmatoarele efecte mai importante: se realizeaza o
difuzie accelerata a sarii in masa de carne; se produce un exudat proteic in straturile superficiale
ale bucdtilor de carne, ceea ce va permite ulterior legarea lor pe parcursul tratamentului termic,

2 ) prin coagularea exudatului; creste gradul
de fragezime al produsului rezultat.

Fig. 5.47 Schema malaxorului cu organe de tip
“Sigma”



Fig. 5.48 Forme de recipiente pentru malaxarea bucatilor mari de carne

Din punct de vedere al efectelor mecanice, acestea pot fi rezumate astfel:

a. Frecarea bucatilor de carne intre ele sau cu suprafetele interioare ale cuvei. Prin aceste
actiuni se slabeste structura straturilor superficiale ale bucatilor de carne supuse masarii, cu
distrugerea fibrelor musculare care elibereaza sucul necesar formarii exudatului. Tesuturile grase
si cele conjuctive protejeazd deteriorarea fibrelor musculare nepermitdnd o masare de calitate
ridicatd. Frecarea prea intensa duce la aparitia unor cavitati mari ce acumuleaza cantitati ridicate
de exudat . Rezulta astfel, o modificare cromatica in aceste zone, ca urmare a tratamentelor
termice aplicate. Aceste pete cu culori diferite de restul suprafetei se considera defecte de
fabricatie.

Daca frecarea este necorespunzatoare, fibrele musculare din stratul superficial nu sunt suficient
de deteriorate, cantitatea de exudat este scazuta si calitatea finald a produsului, slaba.

b. Socurile la cadere se datoreaza desprinderii bucatilor de carne supuse masarii, dupa ce ele
au atins o anumita ndlfime. S-a constatat experimental cd eficienfa maxima a socurilor se
produce numai atunci cand 1nélfimea de cadere este de cca. 1,5 m. Socurile afecteaza carnea si in
profunzime, ceea ce conduce la cresterea fragezimii si suculentei.

c. Presiunile din straturile exterioare asupra celor interioare sunt evidentiate in general la
malaxoarele cu cuva fixa, cand si cantitatea de exudat este mai mare.

Procesul de masare mecanici trebuie alternat cu perioade de repaus. In acest fel se produce
reabsorbtia partiald a sucului eliberat, §i omogenizarea prin osmoza a concentratiei de sare.

Cantitatea de exudat depinde de urmatorii factori mai importanti:
eficacitatea malaxarii: malaxarea energica provoacd eliminarea unei cantitdfi sporite de exudat;
marimea bucatilor: se recomanda folosirea unor bucati de dimensiuni medii;
durata malaxdrii: malaxarea se face in 3...5 reprize a cate 10...15 min., cu pauze intre ele.
temperatura de malaxare: trebuie sa fie de cca. 60 C.
compozitia saramurii: pentru cresterea eficacitatii se utilizeaza polifosfatii i zaharul.

5.8.6. Masini pentru umplut membrane

Procesul de umplere a membranelor se realizeaza prin crearea unei presiuni asupra
compozitiei, sub efectul careia masa de material este impinsa prin teava maginii de umplut in
interiorul membranei. Curgerea compozitiei se produce numai pe linia de minima rezistenta,
atunci cand presiunea de umplere atinge o anumita valoare. Aceste valori depind de tipul
produsului final, cele mai uzuale valori fiind: pentru cremwurst si polonez 400...500 kPa; pentru
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parizer 500...800 kPa; pentru salamuri de tip afumat (de vard) 1000...1300 kPa iar pentru alte
specialitafi de salamuri, presiunea poate atinge valori de 1700...1800 kPa.
Magsinile de umplut membrane se pot clasifica dupa o serie de criterii dintre care cele mai
importante sunt:
dupa modul de lucru: cu actiune periodica (intermitentd) si cu actiune continua;
dupa principiul fizic de umplere: cu cilindru si piston, melcate si cu palete;
dupa sensul fluxului de lucru: verticale si orizontale.
Realizarea masinilor de umplut impune urmatoarele cerinte esentiale:
compozitia sd fie omogena, lipsitd de bule de aer;
viteza de curgere sa poata fi reglata functie de produsul final realizat;
maginile sa fie dotate cu echipamente auxiliare pentru marirea capacitatii de lucru;
Masinile de umplut cu actiune periodica sunt alcatuite dintr-un cilindru nchis ermetic cu
un capac, in care se poate deplasa un
@ W v v piston cu rolul crearii presiunii
= M necesare  umplerii  membranei.
NE Umplerea propriu-zisa are loc printr-
o teavd suport a membranei. Intreg

V2

i

I

X ansamblul este actionat de un sistem
i hidraulic sau pneumatic.
b. Aceste tipuri de masini pot

functiona pe verticald sau pe
orizontald. Evacuarea compozitiei
este diferentiat de acest din urma
criteriu.

In cazul in care fluxul de lucru se desfisoara dupa directia verticald, evacuarea are loc printr-0
teava laterald, pe cand in cel de-al doilea caz, aceasta se produce dupa sensul de deplasare a
compozitiei. Structura sectiunii transversale si modul de curgere spre teava in cele doua cazuri
sunt prezentate in figura 5.49.a si b. Se poate observa ca evacuarea compozitiei nu se realizeaza
prin antrenarea integrald a masei sale in interiorul cilindrului. Intreaga cantitate se repartizeaza in
trei volume: volumul V4, sau volumul spatiului mort, care nu ia parte la curgere, volumul Vo,
care reprezinta volumul spatiilor separate cu participare activa in procesul de deplasare si
volumul V3 numit volum static. Acest din urma volum nu ia parte la curgere, dar serveste drept
masa care transmite presiunea de la piston la straturile care iau parte la acest proces.

In figura 5.50 a este redati schema functionald a unei masini verticale de umplut cu actionare
hidraulica iar in figura 5.50. b, schema ei de actionare hidrostatica.

Compozitia aflatd in camera cu piston 1 este supusd presiunii de cétre cilindrul hidrostatic 2.
Pentru inchiderea etansd a camerei de umplere, deschiderea si inchiderea capacului 3 se
efectueaza prin intermediul cilindrului hidrostatic 4. Antrenarea masinii are loc de la motorul
electric 5 ce actioneaza pompa hidrostatica 6. Uleiul este vehiculat de la rezervorul 8, prin filtrul
9 si blocul elementelor de comanda si control 10 (distribuitoare, supape, aparate de masura si
control etc.), la elementele de executie (cilindri hidraulici).

a.

Fig. 5.49 Deplasarea compozitiei prin camera de
umplere si teava de evacuare
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In figura 5.50. b este prezentati schema de actionare hidrostatici de principiu in care se
remarca distribuitoarele DHi, DH, si supapa de descarcare (sigurantd) Ss. Daca cele doua
distribuitoare se afla cu sertarele pe pozitia 0, masina nu efectueazd procesul de umplere.

10

Fig. 5.50 Schema functionala si hidraulicd a unei masini de umplut

verticale

Comutand  distribuitorul
DH; pe pozitia 1,

distribuitorul DH,
ramanand pe 0, masina
realizeaza pomparea

compozitiei prin teava
laterala  de  umplere,
capacul fiind blocat pe
pozitia inchis, de catre
cilindrul hidrostatic CHo,
care nu poate primi
presiune de ulei prin
distribuitorul DH,. Dupa

golirea compozitiei,
pistonul trebuie sa
coboare, iar capacul sa se
deschida pentru

incarcarea unei noi sarje.
Aceste  operatii  sunt

posibile dacd se comutd ambele distribuitoare pe pozitia 2. In acest fel uleiul sub presiune este
dirijat 1n partea superioara a pistoanelor celor doi cilindri, obligdnd efectuarea curselor
descendente. Urmeaza procesul de incarcare cu compozitie, pentru care este necesar ca ambele
pistoane sa fie blocate. Pentru aceasta, sertarele celor doua distribuitoare trebuie comutate pe
pozitia 0. Dupd Iincdrcarea compozitiei, capacul se inchide prin comutarea sertarului
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Fig. 5.51 Masind verticala de umplut

14

distribuitorului  DH, pe
pozitia 1, dupa care se
continud pomparea dupa
cuplarea distribuitorului DH;
pe pozitia 1 si a lui DH> pe
pozitia 0, ciclul de lucru
repetandu-se.

In figura 551  este

prezentata constructia de
ansamblu a unei astfel de
magini de umplut. Cilindrul
1 al camerei de umplere este
prevazut in partea superioara
cu capacul dublu 2 prevazut
cu inelul de -etansare 3.
Articulatia 4 a capacului
permite manevrarea lui prin
intermediul cilindrului
hidrostatic 5 , prevazut cu
pistonul 6, sistemul de



ghidare 7 si mecanismul filetat de reglare 8. Pistonul cu capul profilat 9 al camerei de umplere se
leaga prin ansamblul filetat 10 de tija pistonului 11 a cilindrului hidrostatic 12. Grupul energetic

se compune din motorul electric 13 care

e -
L 43

1

5

antreneaza pompa hidrostatica 14. Cele doua ansambluri
hidraulice , motorul electric de
antrenare, pompa si rezervorul de ulei
se monteaza in interiorul batiului 15.

Masinile de umplut hidraulice, dupa
cum s-a mai amintit, pot functiona si cu
camerele dispuse orizontal. Schema de

principiu este redatd in figura 5.52
Actionarea hidrostatica a acestor masini
este  simplificatd  datorita  lipsei
capacului de etansare, rolul acestuia

A

T

1

][]

e

Al
N\

e

Fig. 5.53 Schema cinematica a unei
masini melcate de umplut

alimentare 1 adaposteste melcul de

fiind preluat de chiar de pistonul
camerei. Magina se compune din
cilindrul camerei de umplere 1,
prevazut cu teava coaxiald de umplere
2. Ansamblul se poate roti in jurul
articulatiei 3, din pozitia orizontala de lucru in cea
verticald de alimentare. Cursa pistonului si presiunea de
lucru se obtin de la cilindrul hidrostatic 4 actionat in
mod similar masinii verticale de umplut.

Viteza de deplasare a pistonului este de 0,1...0,4
m/min.

Magsinile de umplut cu actiune continua se
disting prin capacitati de lucru crescute. Cele mai multe
modele sunt dotate cu sisteme de vacuumare a pastei,
pentru a nu permite aerului din compozitie sa patrunda
in interiorul membranei. Din punct de vedere
constructiv s-au impus doua tipuri si anume:
magini de umplut cu organe melcate;
masini de umplut cu rotor cu palete.

Magsinile melcate de umplut efectueaza operatia
tehnologica de umplere a membranei prin preluarea
compozitiei din palnia de alimentare cu ajutorul a
doi melci care au sensuri de rotatie diferite si
efectueaza atat transportul cat si presarea acesteia
prin teava de umplere.

NI/ NI NN

In figura 5.53 se prezinti schema cinematici a unei masini melcate de umplut. Palnia de

dozare vertical 2. Acesta este fixat pe coroana dinfata

conicd 3 (melcatd la unele masini) care primeste miscarea de la reductorul cilindric 4.
Reductorul, prin ceilalti doi arbori de iesire antreneaza melcii de transport si comprimare 5.
La capatul camerei de presare se monteaza una sau mai multe tevi de evacuare. Antrenarea

ansamblului mecanic se face de lam

otorul electric 6 prin transmisia cu curele trapezoidale 7.

Pentru a evita patrunderea aerului in interiorul membranei, partea posterioard a camerei de
comprimare se racordeaza la un generator de vacuum antrenat de un motor electric propriu.
Turatia melcilor este cuprinsa de regula intre 100 si 400 rot./min.
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Modificarea turatiilor se face prin intermediul variatoarelor cu curele legat de un cuplaj de
frictiune cu discuri.
1 - Magsinile cu capacitati de lucru

\ 1 mai mari sunt prevazute (asa
‘I ~ ‘ cum s-a mai aratat) cu melci de
S A c A N
o) [ AP 2 dozare plasati 1n palniile de
,l_w A 4 p
U122 7% 0| alimentare (figura 5.54).
o \ASAA on WE | Spre deosebire de variant
B NN A “‘T][ - pre deosebire de varianta
ET | ANVRNNIRARL Y prezentata in schema
i | (L cinematicd din figura 5.53,
L aceasta are melcul de dozare 1
fixat pe coroana melcata 2, care

la randul ei primeste miscarea
de la melcul 3. Masina este
dotatd cu un sistem de
Vacuumare a  compozitiei,
amplasat tot Tn  partea
posterioara a melcilor de
comprimare. Racordarea la
generatorul de vacuum se
realizeaza prin canalul vertical
4 prevazut cu flansa 5.

- Generatorul  (figura
5.55) este un subansamblu
compus din motorul electric

L propriu 1, care prin intermediul

cuplajului 2 transmite miscarea

'. -5 ﬁz_@ arborelui cotit 3, al pompei de

ImEL e vacuum. Aceasta este alcatuitd

) | din cilindri 4 prevazuti cu

[ L] aripioare de racire, in care se

: - RN P monteaza pistoanele 5, legate de

L N o f A arborele cotit prin intermediul

8 7': \3 2 T bielelor 6. Partea inferioara a

carcasei contine baia de ulei 7.

Intregul  subansamblu  se

monteaza pe cadrul suport 8, care, la randul sdu se fixeaza la baza prin suruburi de fundatie.

Aspiratia aerului se face printr-un separator de apa racordat prin conducta 9 la carterul

pompei, iar refularea prin chiulasa.

Magsinile de capacitate mare pot fi echipate si cu elevatoare proprii pentru ridicarea si
golirea carucioarelor cu material.

Masinile de umplut cu rotor cu palete au 0 vechime relativ mica in industria carnii. Din

punct de vedere functional §i constructiv prezinta o serie de similitudini cu pompele cu rotor

excentric §i palete radiale. Din punct de vedere al planului de dispunere a rotorului pompei,
aceste masini de umplut pot fi verticale sau orizontale.

Schema de functionare a maginii de umplut verticale este prezentata in figura 5.56.

Compozitia introdusa prin palnia de alimentare 1 ajunge in camera de comprimare a pompei
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in zona unde distanta dintre rotorul 2 si carcasa este maxima. Paletele 3 culiseaza in ghidajele
radiale ale rotorului 2, fiind impinse continuu spre exterior de catre arcurile elicoidale de

\ \\\“‘_‘s‘\\ '.'.'.‘.'

\\.v"c

\\“'

T e

Fig. 5.56. Masina de umplut verticald Fig. 5.57 Magind de umplut
cu palete orizontald cu palete

compresiune 4. Compozitia este vehiculatd in spatiul din ce in ce mai ingust creat de
excentricitatea rotorului fata de stator si paletele radiale la teava de evacuare 5.

In figura 5.57 se observa constructia elementelor de baza ale unei masini de umplut
orizontale. Compozitia este alimentatd prin palnia 1, de unde ajunge in compartimentul de
pompare orizontal. Acesta are in compunere carcasa masiva, turnatd 6 in care se afla rotorul
3 si paletele 4 prevazute cu cepurile de ghidare 4. Evacuarea compozitiei se face prin feava 5.
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6. RETETE SI INSTRUCTIUNI TEHNOLOGICE DE PREPARARE A
PRODUSELOR DE CARMANGERIE

6.1. Afumaturi si specialitati

6.1.1. Sortimentul afumaturilor si specialitatilor

Sortimentul afumaturilor este format din: slanina sarata, capatana de porc afumata,
slanina afumata, bacon, ciolane de porc afumate, coaste afumate, oase garf afumate, jambon
afumat.

Specialitatile din carne se grupeaza in:

- produse afumate: piept condimentat, cotlet haiducesc, pastrama de porc si de vita, ceafa
afumata, muschi afumat, limba afumata, jambon afumat cu si fara os;

- produse pasteurizate si afumate la cald: muschi tiganesc, piept de porc pasteurizat si
afumat, sunca ardelencasca;

- produse sarate, uscate i maturate: pastrama uscata de oaie;

- produse pasteurizate sau fierte, sunca fiarta si presata, rulade, limba de vita fiarta, slanina
fiarta cu boia.

Carnea transata, dezosatd din zonele anatomice prevazute in instructiuni (calitatea I si
superioard) se selecteaza in functie de specialitatile fabricate, se fasoneaza piesele de franjuri,
tesut conjunctiv si gras, carnea pentru unele afumaturi si specialitdti se leaga cu sfoara.
Dezosarea, alegerea, fasonarea, legarea si sararea carnii de bovine, porcine si ovine sunt descrise
in capitolele precedente. Se folosesc metodele de sdrare, descrise in instructiunile tehnologice.

Materiile prime, materiile auxiliare si materialele se cantdresc dupa scoaterea din
depozitele de pastrare. Cantarirea se efectueaza pentru fiecare sortiment in parte, conform
retetelor prevazute in instructiunile tehnologice. Este interzisd completarea sau inlocuirea, in
timpul cantaririi, cu alte materii auxiliare, schimband in felul acesta reteta prescrisa.

Cantarele pe care se cantdaresc materiile auxiliare trebuie verificate cat mai des, pentru a
nu se produce erori nepermise.

Afumaturile si specialitatile din carne sunt apoi supuse diferitelor tratamentelor
tehnologice. Pentru obtinerea afumaturilor si specialititilor se folosesc mai multe tipuri de
tratamente: afumarea la rece, afumarea la cald (hituirea), fierberea, pasteurizarea, uscarea si
maturarea preparatelor. Tratamentele indicate sunt descrise in capitolele anterior.

Deoarece calitatea produsului finit este influentatd in mod direct de felul cum au fost
pregdtite si conservate semifabricatele, componente principale ale preparatelor din carne, aceste
operatiuni trebuie facute cu mare atentie, de persoane cu o buna pregatire profesionald si in
conditii perfecte de igiena. Temperatura camerelor frigorifere nu trebuie sa depaseasca + 5°C.

6.1.2. Tehnologii si retetele de fabricatie a afumaturilor si specialititilor

SLANINA SARATA
Slanina saratd este un produs care se fabrica in cantitati mari, pentru a fi consumata ca
atare, sau pentru a fi prelucrata ulterior, sub forma de sldnina afumata, sldnina fiarta cu boia etc.
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Slanina saratd se fabrica din slanina de porc de pe spinare, nu se admite sldnina provenita
de la gusa si de la burtd. Pentru sarare, se utilizeaza slanina recoltata de la abator sau cea obtinuta
de la transarea porcilor, cu sau fara sorici.

La receptie, slanina trebuie sa fie insotitd de certificatul sanitar-veterinar, de origine si
salubritate, In care sa se mentioneze intre altele si faptul ca provine de la porci fara trichina.

La recoltarea slaninii si la detasarea ei in timpul transarii trebuie sa se lucreze cu atentie
deosebita, pentru a nu se produce taieturi in transversal sau oblice (,,buzunare"). Nu se sareaza
slanina care prezintd portiuni cu infiltratii de sange, ganglionii etc. ; slanina provenita de la vieri,
de la femele in gestatie avansatd sau de la masculi castrati de mai putin de 6 luni ; sldnina
provenita de la porcii febrili, obosifi, precum si slanina cu contuzii, deoarece nu se conserva
bine.

Reteta:
Materii prime —in kg
Slanina 100
Materii auxiliare —n kg
Sare 8
Sfoara

Dupa sortare, slanina se lasa sa se raceasca timp de 16 — 24 ore, la temperatura de + 5°
C. Temperatura slaninii Tn momentul sararii nu trebuie sd depaseasca +8°C, iar Incdperile in care
se face sararea, de asemenea, nu trebuie sa aiba o temperaturd mai ridicata de + 8° C.

Se fasoneaza intdi bucatile mari de slanina, eliminandu-se franjurile care atarnd pe
margini si dandu-se o forma mai regulata. Slanina bine racita se fasoneaza in bucati dreptunghiu-
lare, cu marginile drepte si netede (fara franjuri). Dupa fasonare, se sareaza uscat cu sare curata
(fara adaos de silitra si nitrit), prin frecare pe toate partile. Operatia de frecare cu sare se face
intr-un grand. Sarea utilizatd la sararea slaninii trebuie sa fie de buna calitate, sub forma de
uruiald cu bobul de circa 2,5 mm.

Frecarea slaninii cu sare se face cu mana, protejata cu manusi de cauciuc. Dupa frecarea
cu sare, bucatile de slanina se aseaza in stiva (daca slanina are sorici se agseaza cu soriciul in jos),
pe gratare de lemn curate, care in prealabil au fost presarate cu sare.

Inaltimea stivei poate fi intre 1,5—2 m. Dupa fiecare rand de slinini se presard un strat
subtire de sare. Bucdtile de slanina se aseaza in stiva 1n asa fel incat sa nu rdmana intre ele goluri.

Slanina astfel sarata si stivuita se tine 7—10 zile. Dupa acest timp, sldnina se restivuieste.
La restivuire, slanina se scutura de sarea veche si se sareaza din nou cu sare curata, iar bucatile
de slanina care au fost deasupra se aseazda dedesubt si invers. Restivuirea se face la fel ca
stivuirea, presarandu-se sare intre straturi si deasupra stivei.

Sarea rezultata de la sararea slaninii nu se mai foloseste la o noua sarare. Cand n
camerele frigorifere, unde se sdreaza slanina, sunt bazine de sarare disponibile, este bine ca
stivele de slanina sa fie facute chiar in acestea.

Durata sararii este de trei saptamani (21 zile). In acest interval se fac doud restivuiri.
Dupa expirarea acestui interval de timp, sldnina se considera saratd si poate fi consumatd ca
atare, sau data in fabricatie pentru afumare.

In procesul de sarare a slaninii, cantitatea totala de sare care se foloseste se calculeaza in
proportie de cca. 8°/o fatd de greutatea materiei prime.

Depozitarea slaninii sarate

Slanina saratd se depoziteaza in Incdperi curate, aerisite, uscate si intunecoase, pe cat
posibil la temperatura de maximum 10 °C.
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Controlul calitatii

La livrare, produsul finit trebuie sa prezinte urmatoarele caracteristici de calitate:

Aspectul: bucati cu marginile fasonate si suprafata curata, fara pete sau urme de sange si
fard untura topitd; nu se admit straturi de carne de la pulpe si spete; este admisd prezenta
straturilor de carne in interiorul sldninii, precum si a urmelor de carne pe suprafatd; soriciul
trebuie sa fie curatat.

Culoarea: la exterior este alba cu nuanta cenusie, in sectiune trebuie sa fie alba sau alba-
roza.

Mirosul si gustul: placute, caracteristice, fara gust si miros strain de ranced, amar etc.

Consistenta: caracteristica, suficient de tare; la apasare cu degetul, slanina intdmpina
rezistentd, dar degetul patrunde in interiorul slaninii.

SLANINA AFUMATA
Reteta:

Materii prime —in kg

Slanina 100

Materii auxiliare — n kg

Boia de ardei 15

Usturoi 0,5

Sfoara

Materia prima destinata prepardrii slaninii cu boia este slanina de pe spinare si de pe
partile laterale si gusa de porc.

Pregdtirea materiei prime. Slanina si gusa de porc se fasoneaza si se taie in tablii de
forma patrata sau dreptunghiulard, cu greutatea intre 0,5 si 1,5 kg, se rdsuceste si se conserva
prin sirare intre 4 si 6 zile. Dupi sirare se spali, se leagi si se fierbe la temperatura de 75-80 °C,
timp de jumatate de ora. Dupa fierbere, bucatile se trec printr-o baie de boia cu usturoi si se lasa
sd se raceasca pe bete, in camere frigorifice, pana a doua zi.

SLANINA CU BOIA
Reteta:

Materii prime —in kg

Slanina sarata 100

Materii auxiliare — n kg

Sare 8

Stoara

Materia prima destinatd prepararii slaninii afumate este slanina de pe spinare i de pe
partile laterale, provenita de la porci in varsta de maximum un an si jumatate, transata si fasonata
dupa racirea completa.

Pregdtirea materiei prime. Slanina saratd si maturata (dupd 21 de zile) se scutura de sare,
se taie 1n bucati corespunzatoare si se mai fasoneaza, daca este cazul.

Apoi se aseazd bucdtile una peste alta pe masa de lucru si se lagd cu sfoara, care se
introduce cu ajutorul unui ac inoxidabil si curat. Dupa aceea se trage sfoara si se leagd fiecare
bucata in parte, cu doua legaturi la o singura parte, facandu-se un ochi dublu.

Dupa legare, slanina se spala cu apa calda, frecandu-se cu o perie aspra, apoi se agata pe
bete si se pune intr-un grand cu apa rece, unde se tine circa 1 ord. Dupa aceea se scoate din apa si
se ageaza pe rame, unde se lasa la scurs cca. 2 ore.

Controlul calitatii
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La livrare, produsul finit trebuie sa prezinte urmatoarele caracteristici organoleptice:

Aspectul: bucati cu marginile fasonate si suprafata curata, fara pete sau urme de sange si
fara untura topitd. Este admisad prezenta la suprafatd a urmelor de carne. Soriciul trebuie sa fie
curat, fara par.

Culoarea in sectiune trebuie sa fie alba sau alba-roza. Se permite prezenta straturilor de
carne in interior.

Culoarea la exterior: rosie-caramizie, uniforma.

Mirosul §i gustul: placute, caracteristice de boia si usturoi, fara gust si miros strain de
ranced, amar etc.

Consistenta: caracteristica; la apasare cu degetul degetul patrunde in interiorul slaninii.

Caracteristici fizico-chimice: clorura de sodiu 1-4 %.

Deporzitarea slaninii cu boia

Slanina cu boia se depoziteaza in incaperi curate, aerisite, uscate si intunecoase, pe cat
posibil la temperatura de maximum 10 °C.

CAPATANA DE PORC AFUMATA
Reteta:
Materii prime —in kg
Capatani de porc cu gusa, conservate 100
Materii auxiliare —in kg
Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare
Sfoara

Pregatirea materiei prime

Capatanile de porc cu gusa, refrigerate sau decongelate, se curata bine de resturile de par
si se spald, apoi se trateaza cu amestec de sare sau se introduc intr-un bazin de saramura cu
concentratia de 16° Bé, unde se tin timp de 8-10 zile.

Dupa conservare, capatanile de porc se spala cu apa calda si se dezoseaza, 1n asa fel ca
bucata de carne sa ramana intreaga. Apoi se leaga cu sfoard la un capat, formandu-se un ochi
dublu.

Afumarea la rece

Bucatile de carne de pe capatani, dupa ce au fost legate, se agatd de bete, pe rame, apoi se
tin 1-1,5 ore pentru zvantare.

Carnea de porc zvantatl se aseaza in afumatorie, unde se supune afumarii cu fum rece.
Afumarea se face mai intai la o temperaturd de 50-60 °C, pani ce produsul capiti o culoare
gilbuie, apoi procesul de afumare se continui cca. 12 ore, la o temperaturi de 15-40 °C.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Cépatanile de porc afumate se depoziteazd in incaperi Intunecoase, uscate, fard miros
striin, la o temperaturd de maximum 10 °C si cu o ventilatie buni. Depozitarea produsului finit
se face numai agatat pe bete si cu o distanta corespunzatoare intre bucati. Dupa ce produsul a
fost analizat i gasit corespunzator din punct de vedere calitativ, se livreaza imediat. La livrare,
temperatura produsului nu trebuie si depaseasca 20 °C.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Aspect exterior: Bucati cu margini fasonate si suprafata curata, fara pete; soriciul fara par
de culoare galbui-bruna.
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Aspect pe sectiune: Culoarea slaninii alba-roz, alternand cu straturi de carne de culoare
roz-rosiatica.

Miros §i gust: Placut, caracteristic, sarat la gust, cu aroma specifica de afumat; fara miros
si gust strain.

Clorura de sodiu, %, maximum 4

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

CIOLANE AFUMATE
Reteta:

Materii prime —in kg

Ciolane de porc, conservate 100

Materii auxiliare —n kg

Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare

Sfoara

Ciolanele de porc (rasolul din spate si rasolul din fatd) rezulta Tn urma transarii carni de
porc sau a tansarii pulpelor si spetelor conservate (destinate fabricarii suncii presate si spetelor
rulate).

Rasolul din fata cuprinde oasele radius si cubitus si primul rand de oase carpiene.

Rasolul din spate cuprinte oasele tibia si peroneul si primul rand de oase tarsiene.

Pregatirea materiei prime

Ciolanele de porc proaspete, in cazul cand rezultd de la transarea carnii de porc, se
conserva astfel:

Ciolanele se curata bine de par (daca provin de la porci opariti) si, dupa ce au fost racite
corespunzitor, se injecteazi cu saramurd de 15 °Bé, in proportie de 8-10 % din greutatea lor.
Apoi se aseazi in bazine in care se toarna saramuri de 14 °Bé, unde se tin 3-4 zile.

Dupa maturare, se lasa la scurs cca. 12 ore, dupa care se spald cu apa rece si se pregatesc
pentru legat.

Legarea ciolanelor si pregatirea pentru afumare

Ciolanele spalate se aseazd pe masa de lucru, unul langa altul sis e insird pe sfoard, cu
ajutorul unui ac inoxidabil. Apoi se trage sfoara si se leaga fiecare bucata in parte, formandu-se
un ochi dublu.

Dupa legare, ciolanele se agata pe bete su apoi se introduc intr-un grand cu apa rece, unde
se tin cca. %2 ord, dupa care se aseaza pe rame si se lasd la scurs aproximativ 1 ora.

Afumarea produsului

Ciolanele zvantate se aseaza la afumatorie cu fum rece.

Afumarea se face la o temperaturi de cca. 15-40 °C, timp de 16 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Ciolanele afumate se depoziteaza prin atdrnare, fara sa se atinga intre ele, in incaperi
curate, uscate, fird miros striin, ricoroase cu temperatura maximi de 10 °C si cu o ventilatie
buni. La livrare temperatura ciolanelor nu trebuie si depiseasci 20 °C.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati caracteristice ciolanelor de porc.

Aspect exterior: Suprafata de culoare galbena, pana la galben-roscat, soriciul fara par.

Aspect pe sectiune: Culoarea carnii roz-roscata, iar a slaninii alb-galbuie.
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Consistenta: Elastica, la usoara apasare cu degetul revine la forma initiald, caracteristica
produsului crud.

Miros §i gust: Placut, caracteristic, potrivit de sarat, fard gust ranced, amar sau gust si
miros strain. Produsul va avea caracteristicile de carne nesupusa unui tratament termic.

Clorura de sodiu, %, maximum 3

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.
COASTE AFUMATE
Reteta:

Materii prime —in kg

Ciolane de porc, conservate 100

Materii auxiliare —n kg
Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare
Sfoara

Pregatirea materiei prime

Materia prima se obtine Tn urma dezosarii carnii de porc din regiunea toracica si este
formatd din coastele fara carne si slanina de acoperire, legate intre ele prin musculatura
intercostala.

Pregatirea pentru afumare

Coastele rezultate Tn urma transarii si dezosarii carnii de porc, bine racite, se conserva
prin sarare umeda.

Conservarea se face in bazine cu 14 °Bé, unde se tin 3 zile. Dupd maturare, coastele se
scot din bazin si se lasd la scurs 2-3 ore. Dupd aceea se spala cu apd calduta si se pregatesc
pentru a fi legate cu sfoard. In acest scop, se aseazi pe masa de lucru, una peste alta, si se
introduce sfoara la unul din capete, cu ajutorul unui ac inoxidabil. Apoi se trage sfoara pentru
fiecare bucata si se leagd, facand un ochi dublu.

Dupa legare, bucatile se aseaza pe bete si se introduc intr-un grand cu apa rece, unde se
tin cca. 15-30 minute, dupa care se lasa la zvantat 1-2 ore, pe rame.

Afumarea produsului

Coastele astfel pregatite, se transporta in afumatoria rece, unde se mentin la o temperatura
de 15-40 °C, timp de 12 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Coastele afumate se depoziteaza prin atdrnare, fara sa se atinga intre ele, in incaperi
curate, uscate, fird miros striin, ricoroase cu temperatura maximi de 10 °C si cu o ventilatie
bund. Dupa ce produsul a fost analizat si gasit corespunzator, se poate livra imediat.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati caracteristice coastelor de porc.

Aspect exterior: Suprafata de culoare galbend, pand la galben-rosiatica, fard pete albe
(neafumate) si fara cristale de sare.

Miros §i gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sarat, fara gust ranced, amar sau
gust s1 miros strain.

Cloruri de sodiu, %, maximum 4

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.
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OASE GARF AFUMATE
Reteta:

Materii prime —in kg

Oase garf, conservate 100

Materii auxiliare — n kg

Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare

Sfoara

Pregatirea materiei prime

Oasele garf sunt oasele sirii spindrii, cu treimea superioard a coastelor, provenite de la
jumatatile de porc, dupa inlaturarea slaninii de acoperire si a musculaturii din zona respectiva.

Oasele garf rezultate in urma transarii si dezosarii carnii de porc, bine racite, se conserva
prin sarare umeda.

Conservarea se face in bazine cu 13 °Bé, unde se {in 3 zile. Dupa maturare, oasele garf se
scot din bazin si se lasa la scurs 2-3 ore. Dupa aceea se spald cu apa calduta si se pregatesc
pentru a fi legate cu sfoard. Sfoara se taie in prealabil intr-un numar de bucati corespunzator
numadrului de oase. Se ageaza oasele pe masa de lucru, unul langa altul, se leagd fiecare bucata cu
sfoara la unul din capete, facandu-se un ochi dublu.

Dupa legare, bucitile se aseaza pe bete si se introduc intr-un grand cu apa rece, unde se
tin cca. 15-30 minute, dupa care se lasa la zvantat 2 ore, pe rame.

Afumarea produsului

Oasele garf astfel pregatite, se transporta se supun afumarii la rece in afumatorie, unde se
mentin la o temperatura de 15-40 °C, timp de 12 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Oasele garf afumate se depoziteaza in incdperi curate, uscate, fara miros strdin, rdcoroase
cu temperatura maxima de 10 °C si cu o ventilatie buni. Dupi ce produsul a fost analizat si gisit
corespunzator, se poate livra imediat.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati caracteristice oaselor garf de porc.

Aspect exterior: Suprafata curata, de culoare galben-rosiatica, alternand cu galben-aurie,
fara pete albe (neafumate) si fard cristale de sare.

Miros i gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sarat, fara gust rdnced, amar sau
gust s1 miros strain.

Cloruri de sodiu, %, maximum 4

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

OASE MICI AFUMATE
Reteta:
Materii prime —n kg
Oase garf, conservate 100
Materii auxiliare —n kg
Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare
Sfoara

Pregatirea materiei prime
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Materia primd este formatd din oasele provenite din dezosarea pulpelor, spetelor,
ciolanelor (scapulum, humerus, radius si cubitus, osul bazinului, femurul, tibia si peroneul).

Oasele mici, rezultate In urma transarii si dezosarii carnii de porc, bine ricite, se conserva
prin sarare.

Oasele mici rezultate Tn urma transarii pulpelor si spetelor de porc conservate se folosesc
ca atare, intrucat nu mai necesita o noud conservare.

Conservarea oaselor mici proaspete se face Tn bazine cu 14 °Bé, unde se tin 3 zile. Dupi
maturare, oasele se scot din bazin si se spald cu apa calduta si se leaga cu sfoara, in sirag. Apoi
se agata pe bete, se ageaza pe rame si se lasa la scurs cca. 1 ora.

Afumarea produsului

Oasele mici astfel pregatite, se aseazd 1n afumatorie, unde se afuma la rece la o
temperatura de 15-40 °C, timp de 12 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Oasele garf afumate se depoziteaza in incaperi curate, uscate, fara miros strain, radcoroase
cu temperatura maxima de 10 °C si cu o ventilatie bund. Dupa ce produsul a fost analizat si gasit
corespunzator, se poate livra imediat.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati caracteristice oaselor mici de porc, in sirag.

Aspect exterior: Culoare galben-bruna, alternand cu galben-aurie fara cristale de sare.

Miros §i gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sarat, fara gust ranced, amar sau
gust §i miros strain.

Cloruri de sodiu, %, maximum 4

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

PICIOARE DE PORC AFUMATE
Reteta:

Materii prime —in kg

Picioare de porc, conservate 100

Materii auxiliare — n kg

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare

Sfoara

Picioarele de porc sunt delimitate anatomic la partea superioara de linia de despartire a
rasolului.

Pregatirea materiei prime

Picioarele de porc, fara unghii, curdtate bine de par, spalate si bine racite, se conserva
prin sarare umeda.

Conservarea se face prin introducerea picioarelor de porc in bazine cu saramurad de 14
grade Be, unde se tin 3 zile.

Dupa maturare, picioarele de porc se scot din bazin si se lasa la scurs 2-3 ore. Apoi se
spald cu apa calduta si se leagd cu sfoard in sirag. Dupa legare, se aseazd pe bete si se lasd la
zvantat, pe rame, cca. 1 ora.

Afumarea produsului

Picioarele de porc, astfel pregatite, se aseaza in afumatorie, unde se afuma la rece la o
temperaturi de 15-40 °C, timp de 12 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit
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Picioarele afumate se depoziteaza in incaperi curate, uscate, fard miros strain, racoroase
cu o ventilatie buna. Dupa ce produsul a fost analizat si gasit corespunzator, se poate livra
imediat.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati caracteristice picioarelor de porc fara unghii.

Aspect exterior: Suprafata curata, de culoare galbena pana la galben-rosiatica, soriciul
fara par.

Miros i gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sarat, fard gust ranced, amar sau
gust si miros strain. Produsul va avea caracteristicile de carne nesupusa vreunui tratament termic.

Cloruri de sodiu, %, maximum 3

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.
CEAFA AFUMATA
Reteta:

Materii prime —in kg

Ceafa de porc, conservata 100

Materii auxiliare — n kg

Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare umeda

Stoara

Materia prima, ceafa de porc, este delimitatd in fatd de linia care trece prin articulatia
osului occipital si a primei vertebre cervicale, iar in spate, de linia care trece intre a cincea si a
sasea vertebra dorsald. Ea cuprinde masa musculard din regiunea superioara a gatului si
musculatura din santul costovertebral, corespunzator primelor cinci vertebre dorsale.

Pregatirea materiei prime

Ceafa de porc se utilizeazi conservata prin sirare umeda. In acest scop ceafa nedetasata
de muschii dorsali, se conserva prin injectare, asa cum se descrie la muschiul file.

Dupa maturare, se scurge cca. 24 de ore, se spala cu apa calda si se fasoneaza.

Formarea bucitilor si legarea lor

Dupa fasonare, ceafa se detaseaza de muschiul file. Bucatile de ceafa se aseaza pe masa
de lucru, una langa alta, pentru a fi legate cu sfoara.

Legarea se face la unul din capete, introducand sfoara cu ajutorul unui ac inoxidabil.
Dupa ingirarea pe sfoara, se leagd fiecare bucata in parte, formandu-se cate un ochi dublu. Apoi
produsul se agata pe bete.

Afumarea produsului

Bucitile de ceafa, agatate pe bete, se introduc in afumatoria rece neincalzitd, se aseaza pe
rame si se lasa la zvantat %2 ora.

Dupi zvantare, se afumi la rece, la o temperaturi de 15-40 °C timp de 16 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Ceafa afumata se depoziteaza in incdperi intunecoase, curate, uscate, fard miros strdin,
ricoroase, temperatura maxima 10 °C, cu o ventilatie buna. Produsul se depoziteaza numai agaat
pe bete si cu distanta intre bucati. Dupa ce produsul a fost analizat §i gasit corespunzator, se
poate livra imediat.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati fasonate de forma neregulata, de 15-30 cm lungime si 10-15 cm latime.

132



Aspect exterior: Bucati de culoare brun-roscata, fara portiuni neafumate. Se admit dungi
de culoare galben-bruna, datorita straturilor de grasime intermusculara.

Aspect pe sectiune: Masa de carne de culoare roz-rogcatd, intrepatrunsa de grasime alb-
galbuie.

Consistenta: Elastica, la usoara apasare cu degetul revine la forma initiala, caracteristica
produsului crud.

Miros i gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sarat, fara gust ranced, amar sau
gust si miros strain. Produsul va avea caracteristici de carne nesupusa vreunui tratament termic.

Cloruri de sodiu, %, maximum 3

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

JAMBON AFUMAT CU OS
JAMBON AFUMAT FARA OS
Reteta:

Materii prime —in kg

Pulpe de porc, conservata

Materii auxiliare — n kg

Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare umeda

Stoara

Invelis - folie

Pentru aceste sortimente se utilizeaza pulpele de porc provenite de la animalele tinere, in
greutate de 90-100 kg.

Pentru jambonul afumat cu os se foloseste pulpa de porc intreaga cu ciolan, conservata,
fara osul bazinului, cu slanina si soriciul de acoperire, fasonata “rotund”.

Pentru jambonul afumat fara os se foloseste musculatura pulpei, conservata, fara oase, cu
slanina si soriciul de acoperire.

Pregatirea materiei prime

Pentru produsul jambon afumat cu os, pulpele de porc rezultate din transare, cu osul
femur, oasele gambei (tibia si peroneul) si primul rand de oase tarsiene, dar fara oasele bazinului,
se fasoneaza in asa fel ca sa capete o forma rotunda, in special la baza.

Pulpele destinate pentru jambon afumat fira os se transeaza cu ciolan, osul femur si
oasele bazinului, capatand prin fasonare o forma alungitd (ovoidala).

Dupa fasonare, pulpele se racesc 24 ore in camere frigorifice, agatate pe carlige, pana ce
temperatura la os ajunge la +4 °C ... + 5°C.

Pulpele racite se conserva prin sarare umedd, injectandu-se intraarterial sau
intramuscular, cu o saramuri de 18 °Be, in proportie de 5 % din greutatea pieselor. Dupi aceea,
pulpele se aseazi in stivd in bazine curate si dezinfectate si se acoperd cu saramuri de 14 °Be,
unde raman 6-8 zile.

Dupa maturare, pulpele de porc se scot din bazin si se stivuiesc pe gratare de lemn curate
sau in bazine (fird saramurd), in frigorifer, la o temperaturd de +4 °C ... + 5°C, unde se tin 4-6
zile pentru a se scurge excesul de saramura.

Pregitirea pentru afumare

Dupa stivuire, pulpele se spala bine cu apa calduta, frecandu-se soriciul cu o perie aspra,
pentru a se indeparta excesul de sare si sorteazd in functie de sortimentul ce urmeaza a fi
fabricat.
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Pentru aceste sortimente se aleg pulpele mai mici, provenite de la porci mai tineri, cu
soriciul fraged si stratul de slanind mai subtire, de maximum 3 cm.

Pentru jambonul afumat cu os se aleg pulpele in asa fel, incat greutatea unei piese sa fie
de 3,5-5 kg.

Dupa spilare, jamboanele se leagd cu sfoard, fiecare bucatd in parte, la extremitatea
ciolanului.

Pulpele cu sorici destinate pentru jambonul afumat fara os, dupa spalare, se transeaza,
indepartandu-se ciolanul si oasele. Musculatura pulpei (carnea dezosatd), ramasa cu grasimea si
soriciul de acoperire intacte, se ruleaza cu soriciul in afard, se fasoneaza de franjuri, se indreapta
la capete, se leaga cu sfoara circular din 2 in 2 cm, facandu-se si o legaturd longitudinala. Dupa
legare, aceste sortimente se atdrnd pe bete si se lasa la zvantat cca. 2 ore.

Afumarea produsului

Dupi zvantare, se afuma la rece, la o temperaturi de 15-40 °C timp de 2-3 zile, in functie
de sortiment, pana se obtine o culoare pronuntata brun-roscata.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Dupa afumare, produsele se depoziteaza in incaperi Intunecoase, curate, uscate, fara
miros striin, ricoroase, temperatura maximi 10 °C, cu o ventilatie buni. Produsele se
depoziteazd numai agatat pe bete si cu distanta intre bucati. Dupa ce produsul a fost analizat si
gasit corespunzator, se poate livra imediat.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Aspect exterior: Bucati ingrijit fasonate, cu suprafata curatd de culoare brun-roscata
datorita fumului, fara pete negre, mucegai, mucozitati, resturi de par si fara portiuni neafumate.

Aspect pe sectiune: Masa de carne de culoare roz-roscata, intrepatrunsa de grasime alb-
gélbuie.

Miros i gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sarat, fara gust ranced, amar sau
gust si miros strdin. Produsul va avea caracteristici de carne nesupusa vreunui tratament termic.

Cloruri de sodiu, %, maximum 3

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

KAIZER (PIEPT DE PORC FIERT SI AFUMAT)

Reteta:

Materii prime —in kg

Piept de porc conservat 100

Materii auxiliare — n kg

Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare

Foi de dafin 50¢

Sfoara

Materia prima pieptul de porc, utilizata la acest sortiment, trebuie sa provind de la porci
de carne, in varstd de maximum 1,5 ani, transati dupa o ricire corespunzatoare.

Delimitarea anatomicd se va face, conform instructiunilor de transare a carnii de porc
astfel:
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- lungimea: delimitatd in partea din fatd de linia care trece intre a treia si a patra coasta, iar
in partea din spate, de linia care trece intre ultima si penultima vertebra lombara;

- lagimea: delimitatd la partea superioard de linia care trece intre treimea superioard si
treimea mijlocie a coastelor, paraleld cu coloana vertebrald, iar la partea inferioara, de
linia mediana a sternului si abdomenului.

Pieptul delimitat astfel cuprinde: musculatura, oasele si slanina de acoperire a regiunii
anatomice respective, fara osul stern. Pieptul poate fi cu sau fara sorici.

Pregatirea materiei prime

Pieptul de porc, bine racit si fasonat in bucati dreptunghiulare, se conserva prin sarare
uscatd sau prin sarare mixta, conform instructiunilor de sarare.

Sararea pieptului de porc. Bucitile de piept, fasonate si racite in aceleasi conditii ca si
slanina sarata, se freaca pe toate partile cu sare amestec si apoi se aseaza in bazine sau in stiva pe
gratare (cu soriciul 1n jos), Dupd 5—S8 zile de conservare, pieptul se restivuieste in bazine, unde
se toarna peste el saramura, pana la acoperire.

Deoarece saramura adaugata dizolva sarea, concentratia saramurii trebuie astfel calculata
incat impreuna cu sarea dizolvata sa formeze o saramura cu concentratia de 18°—20° Be. Durata
totala a sararii mixte este de 15 zile, adica cu cea 6 zile mai putin decat in cazul sararii uscate.

Spre deosebire de pieptul afumat, pieptul de porc destinat pentru fiert se poate utiliza si
dupa un timp mai scurt de sarare, adica dupa 6-8 ore.

Formarea bucitilor, legarea lor. Dupa sdrare, pieptul se scuturd de sare si se taie 1n
tablii dreptunghiulare, cu o latime de 12-16 cm.

Dupa taiere, bucatile de piept se aseazd pe masa una langa alta si, cu ajutorul unui ac
inoxidabil, se introduce sfoara la unul din capete, realizandu-se astfel un sir. Apoi se trage sfoara
si se leaga fiecare bucata in parte, formandu-se un ochi dublu.

Pregitirea pentru afumare

Bucatile de piept, dupa ce au fost legate, se spald cu apa calda intr-un grand, se curata
bine cu o perie aspra si se cresteaza longitudinal pe mijlocul coastelor, pentru a se permite
scoaterea acestora dupa fierbere. Se aseaza apoi pe bete si se introduc intr-un grand cu apa rece,
unde se tin cca. 30 de minute. Dupa aceea se scot din apa si se pun pe rame, tinandu-se %2 - 1 orda
pentru zvantare.

Afumarea produsului

Pieptul zvantat se aseaza in afumatorie pe rame, unde se afuma la cald cca. 1 ord, la o
temperaturd in jur de 55 °C.

Fierberea produsului

Dupa afumare, pieptul se depune intr-un cazan cu apa calda, in care s-au introdus foile de
dafin. Fierberea se face la temperatura de 75-80 °C timp de 70-90 minute.

Dupa fierbere, se scot coastele si se spala pieptul intr-un grand cu apa calda, pentru a
indeparta urmele de grasime topita.

Racirea produsului

Dupa spélare, apa caldd se inldturd, punindu-se apd rece In grand, pentru racirea
produsului. Dupa rédcirea in grand cu apa, produsul se raceste in continuare in camere frigorifice,
la o temperaturi de +2... 4 °C timp de cca. 12 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Pieptul fiert si racit se depoziteaza in incdperi curate, uscate, fara miros strain, racoroase
cu temperatura maxima de 10 °C si cu o ventilatie buni. Dupi ce produsul a fost analizat si gisit
corespunzdtor, se poate livra.

Controlul calitatii
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Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Aspect exterior: Bucati de carne si grasime fara os de forma aproximativ
paralelipipedica, avand latimea de 13-16 cm cu margini fasonate, suprafatd curata, fara pete, de
culoare brun-roscata.

Aspect pe sectiune: Culoarea slaninii albd pana la alb-galbuie, alterndnd cu straturi de
carne de culoare roz, fara pete cenusii.

Miros si gust: Placut, caracteristic pieptului fiert si condimentelor, potrivit de sarat, fara
gust si miros strain.

Cloruri de sodiu, %, maximum 3,5

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

PIEPT AFUMAT, COSTITA AFUMATA
Reteta:

Materii prime —in kg

Piept de porc conservat 100

Materii auxiliare — n kg

Zahar, sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare

Stoara

Materia prima, pieptul de porc, utilizat la acest sortiment, trebuie sa provina de la porci de
carne, in varsta de maximum 1,5 ani, transati dupa o racire corespunzatoare.

Delimitarea anatomica se va face, conform instructiunilor de transare a carnii de porc
astfel:

- lungimea: delimitatd in partea din fatd de linia care trece intre a treia si a patra coasta, iar
n partea din spate, de linia care trece intre ultima si penultima vertebra lombara;

- latimea: delimitata la partea superioara de linia care trece intre treimea superioard si
treimea mijlocie a coastelor, paraleld cu coloana vertebrala, iar la partea inferioara, de
linia mediana a sternului si abdomenului.

Pieptul si costita, delimitate astfel cuprind: musculatura, oasele si slanina de acoperire a
regiunii anatomice respective, fara osul stern. Pieptul si costita pot fi cu sau fard sorici.

Pregatirea materiei prime

Pieptul de porc, bine racit si fasonat in bucati dreptunghiulare, se conserva prin sarare
uscatd sau prin sarare mixta, conform instructiunilor de sarare.

Pieptul conservat prin sdrare uscata se tine la sarat pentru maturare 21 de zile, iar cel
conservat prin sarare mixta, 15 zile.

Formarea bucitilor, legarea lor

Dupa sarare, pieptul se scutura de sare si se taie in bucdti dreptunghiulare, cu o 1fime de
cca. 15 cm pentru piept si 6 cm pentru costita.

Dupa taiere, bucatile de piept sau costifd se aseazd pe masa una langa alta si, cu ajutorul
unui ac inoxidabil, se introduce sfoara la unul din capete, realizandu-se astfel un sir. Apoi se
trage sfoara si se leaga fiecare bucata in parte, formandu-se un ochi dublu.

Pregitirea pentru afumare

Bucitile de piept sau de costitd, dupa ce au fost legate, se spald cu apa calda intr-un
grand, se curdtd bine cu o perie aspra si se cresteaza longitudinal pe mijlocul coastelor, pentru a
se permite scoaterea acestora dupa fierbere. Se aseaza apoi pe bete si se introduc intr-un grand cu
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apa rece, unde se tin cca. 30 de minute. Dupa aceea se scot din apa si se pun pe rame, findndu-se
Y - 1 ora pentru zvantare.

Afumarea rece a produsului

Bucidtile de piept sau de costitd, dupa ce au fost legate, se spald cu apa calduta intr-un
grand, se curata bine cu o perie aspra si se aseaza pe bete. Dupa aceea se introduc intr-un grand
cu apa rece, unde se tin cca. 30 minute. Apoi se scot din apa si se aseaza in afumatorie pe rame,
unde se afumi la rece. Afumarea se face mai intai la o temperaturd de 50-60 °C, pani cand
produsul capiti o culoare gilbuie, apoi se afumi la temperatura de 15-40 °C cca. 16 ore.

Cand pieptul sau costita afumate urmeaza a fi depozitate mai mult timp, afumarea se va
prelungi pana la 24 de ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Pieptul sau costita afumate se depoziteaza in incaperi curate, uscate, fard miros strain,
ricoroase cu temperatura maximd de 10 °C si cu o ventilatie buni. Dupa ce produsul a fost
analizat si gasit corespunzator, se poate livra.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma si dimensiuni: Bucati dreptunghiulare de 40-60 cm, cu lagimea de cca. 15 cm
pentru piept si cca. 6 cm pentru costita.

Aspect exterior: Bucati cu margini fasonate, suprafata curata, fara pete, fara untura topita,
soriciul bine curdtat de par si singe. Culoare uniforma, gélbuie, cu nuantd bruna sau roscata,
caracteristica produsului afumat.

Aspect pe sectiune: Culoarea slaninii alba pana la alb-galbuie, alternand cu straturi de
carne de culoare roz, nu se admit pete.

Miros si gust: Placut, caracteristic de afumat, potrivit de sdrat, fara gust si miros strain.
Produsele vor avea caracteristici de carne nesupusa unui tratament termic.

Cloruri de sodiu, %, maximum 4

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene. La livrare
temperatura pieptului sau costitei afumate nu trebuie sa depaseasca + 20 °C

LIMBA AFUMATA DE VITA
Reteta:

Materii prime —in kg

Limba de de vitd, fara slung 100

Materii auxiliare — n kg

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sarare

Stoara

Pregatirea materiei prime

Limbile de vita fara slung (baza limbii cu osul hioid) se spala bine, se fasoneaza si apoi se
injecteazd cu o saramuri de 15 °Be. Saramura se introduce in proportie de cca. 8-10 % fati de
greutatea materiei prime. Limbile injectate se introduc in bazin cu saramuri de 14 °Be, unde se
tin 3 zile. Dupa maturare, limbile se lasa la scurs cca. 48 ore.

Pregitirea pentru afumare

Dupa ce au fost lasate la scurs, limbile maturate se spald cu apa calduta si se leagad cu
sfoara la varf, folosind in acest scop un ac inoxidabil. Apoi limbile se agatd pe bete, se aranjeaza
pe rame si se lasa la zvantat cca. 3 ore.
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Afumarea limbilor

Limbile agatate pe bete si zvantate se introduc in afumatoric unde se afumai la o
temperaturi de 35 °C, timp de 16 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Limbile de vita se depoziteaza 1n incaperi curate, uscate, fard miros strdin, racoroase cu
temperatura maxima de 10 °C si cu o ventilatie buni. Produsele finite se depoziteaza numai
agatate pe bete si cu distanta intre bucati.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Specific materiei prime, buciti intregi.

Aspect exterior: Limbi intregi, avand pielita de acoperire neindepartata, fara slung (baza
limbii cu osul hioid), de culoare brun-roscata, caracteristica produsului afumat.

Aspect pe sectiune: Culoare rosie inchis, caracteristica limbii de vitd conservatd prin
sarare.

Consistenta: Elastica.

Miros si gust: Placut, de afumat si sarat

Cloruri de sodiu, %, maximum 4

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.
MUSCHI TIGANESC
Reteta:

Materii prime —in kg

Muschii dorsali (muschiul file) si ceafa de porc (conservate) 100

Materii auxiliare — n kg

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu, zahar — in proportiile indicate la sarare

Sange (de bovine sau porcine)

Sfoara

Pregatirea materiei prime

Muschiul file si ceafa de porc se utilizeaza conservate.

Pentru conservare, muschiul cu ceafa nedetasate, fasonate si bine racite, se injecteaza cu
saramura de 15 °Be, in proportie de 8-10 % din greutatea acestora.

Apoi se introduc in bazine cu saramuri de 14 °Be, unde se tin 4 zile.

Dupa maturare muschiul si ceafa se scurg cca. 24 ore, tinandu-se in frigorifer la o
temperaturi de +4... 6°C, dupi care se fasoneazi din nou de franjuri.

Fasonarea si legarea batoanelor

Dupa fasonare, muschiul si ceafa se suprapun si se cresteaza la indoitura, formand bucati
de 20-60 cm lungime.

Bucitile de muschi si ceafd, suprapuse exact, se leagd cu sfoara, mai intdi longitudinal,
formand la un capdt un ochi pentru agatat pe bete, si apot transversal (in spirald) cu distanta intre
fire de cca. 1-3 cm.

Fierberea produsului

Produsul agatat pe bete, se introduce in cazane cu apa calda si se fierbe la o temperatura
de 80-100 °C, 30 minute si, in continuare, la 80-82 °C timp de 1-2,5 ore, in functie de grosimea
bucatilor.

Afumarea produsului
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Dupa fierbere, muschiul tigdnesc se trece printr-o baie de sange, se aseaza pe rame §i se
introduce 1n afumatoria calda, pentru hituire.
Hituirea se face timp de 1 ori la temperatura de 75-95 °C .

Depozitarea si livrarea produsului finit

Muschiul tiganesc se depoziteaza in incaperi curate, uscate, fara miros strdin, racoroase
cu temperatura maximi de 10 °C si cu o ventilatie bund. La aceastd temperaturd, durata de
depozitare este de maximum 12 ore. La temperatura de 0... 4 °C durata de depozitare este de
maximum 3 zile. Produsele finite se depoziteaza numai agatate pe bete si cu distanta Intre bucati.
Inainte de livrare, se eticheteazi fiecare baton la unul din capete. La livrare muschiul tiginesc
trebuie si aibi o temperaturd de maximum 10 °C.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Aspect exterior: Bucati aproximativ cilindrice de 20-60 cm lungime, bine legate la
distanta de 1-3 cm, suprafata uscata, de culoare neagra-roscata, fara mucilagii sau pete negre.

Aspect pe sectiune: Tesut muscular suculent, de culoare roz, fara pete cenusii; se admit
straturi subtiri de grasime si sange inchegat, prevenit de la operatia de inmuiere in sange.

Miros §i gust: Placut, specific produsului proaspat, fara gust sau miros strain de mucegai,
acru, ranced etc.

Cloruri de sodiu, %, maximum 3

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.
MUSCHI FILE AFUMAT
Reteta:

Materii prime — in kg

Muschi file (conservat) 100

Materii auxiliare —n kg
Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu, zahar — in proportiile indicate la sarare
Sfoara

Materia prima pentru muschiul file cuprinde masa musculara situata in santul costo-
vertebral si limitata, in fata, de linia care trece intre a cincea si a sasea vertebra dorsala, iar in
spate, de linia care trece intre ultima si penultima vertebra lombara.

Pregatirea materiei prime

Muschiul file se utilizeazd conservat prin sirare umeda. In acest scop, muschiul file,
impreund cu ceafa nedetasatd, se fasoneaza, se racesc bine §i se injecteaza cu saramura de 15
°Be, in proportie de cca. 10 % din greutatea lor. Apoi se introduc in bazine cu saramurd de 14
°Be, unde se tin 4 zile. Dupa maturare, muschiul se scurge cca. 24 ore, se spald cu api caldi si se
fasoneaza.

Formarea bucitilor si legarea lor

Dupa fasonare, se detaseaza ceafa de muschiul file si se aseaza pe masa de lucru bucatile
de muschi, una langa alta, pentru a fi legate cu sfoara.

Legarea se face la unul din capete cu ajutorul unui ac inoxidabil, ingirandu-se bucatile pe
sfoard. Apoi se trage sfoar si se leaga fiecare bucata in parte, formandu-se un ochi dublu, dupa
aceea se agata pe bete.
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Afumarea produsului

Bucatile de muschi file, dupa ce au fost atarnate pe bete, se introduc in afumatoria rece,
neincalzitd, se aseaza pe rame si se lasa la zvantat 5 - 1 ora.

Dupi zvantare, se afuma la rece, la o temperatura de cca. 35 °C, timp de 16 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Muschiul file afumat se depoziteaza in incaperi curate, uscate, fard miros strain, racoroase
cu temperatura maximi de 10 °C si cu o ventilatie buni. Produsele finite se depoziteazi numai
agitate pe bete si cu distantd intre bucati. Inainte de livrare, se eticheteaza fiecare baton la unul
din capete. La livrare muschiul afumat trebuie si nu depiseasci temperaturi de maximum 20 °C.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma si dimensiuni: Bucati de 40-60 cm lungime si 6-10 cm latime.

Aspect exterior: Bucati ingrijit fasonate, fara franjuri, cu suprafata curata, uscata, fara
pete; culoarea uniforma brun-roscata.

Aspect pe sectiune: Muschi de culoare roz.

Consistenta: Elastica, la usoara apasare cu degetul revine la forma initiald, caracteristica
produsului crud.

Miros si gust: Placut, de afumat, potrivit de sdrat , fara gust ranced, amar sau gust si
miros strain; produsele vor avea caracteristicile carnii nesupuse vreunui tratament termic.

Cloruri de sodiu, %, maximum 35

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

PASTRAMA DE OAIE AFUMATA

Reteta:
Materii prime — in kg
Muschi file (conservat) 100
Materii auxiliare —n kg
Sare 3,000
Usturoi 0,150
Boia de ardei 0,100
Piper 0,100
Coriandru 0,100
Sfoara

Materia prima pentru pastrama afumata de oaie este carnea de ovine sau de caprine de calitatea I-
a si a II-a, cu musculatura bine formata.

Pregatirea materiei prime

Carnea de ovine, de calitatea I si a II-a, bine racita, se transeaza in jumatati longitudinale,
printr-o taietura de-a lungul sirii spinarii. Se dezoseaza, lasandu-se numai osul stern al jumatatii.
Apoi se fasoneaza inlaturandu-se ugerul, flaxul si carnea sangerata.

Portiunile groase de carne de la pulpa si muschii dorsali se desfac in felii, crestandu-se,
pentru a fi patrunse mai bine de sare in timpul conservarii.

Conservarea carnii de oaie pentru pastrama

Condimentele macinate se ameste bine cu sarea-amestec si se formeaza prin addugarea a
8 kg apa calda un bait, care se lasa sa se raceasca.

Se trece fiecare bucatd de carne dezosatd prin solutia rece de condimente, apoi se aseaza
una cate una in bazin sub forma de stiva.
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Dupa terminarea acestei operatii, se toarnd deasupra acestei stive solutia cu amestecul de
condimente (baitul), pAna acopera carnea.

Carnea de oaie, astfel pregatita, se tine la conservare 3-5 zile in frigorifer, la o
temperatura de cca. 4 -6 °C.

Dupa acest timp de conservare, se controleaza carnea pentru a se vedea daca a fost
patrunsa de sare, astfel ca pe sectiune sa aiba culoarea caracteristica rosietica, uniforma.

Nu trebuie sa apara pete de culoare cenusie, acestea fiind o dovada ca produsul nu a fost
bine conservat.

Pregitirea si zvantarea bucitilor de carne

Dupa maturare, carnea se scoate din bazin, se intinde cu ajutorul unor betisoare si se
agatd de un carlig, asezandu-se astfel pe bete si apoi pe rame.

Jumatatile de carne de oaie se pot tdia si Tn bucafi mai mici (pulpe, spete, piept), care se
leaga cu sfoara si se agata pe bete.

Carnea astfel pregatita, se lasa pe rame la zvantat cca. 2 ore. Dupa zvantare, se introduce
intr-o afumatorie bine incalzita.
Afumarea produsului (hituirea)

Produsul se afumi la cald la o temperaturd de 95-110 °C, timp de 3 ore, pani se pitrunde.

Racirea pastramei

Dupa afumare, pastrama se scoate din afumatorie, se lasd sa se raceasca putin, apoi se
introduce in frigorifer, unde se riceste in continuare la o temperaturd de 4-6 °C timp de 12-16
ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Pastrama de oaie se depoziteaza agitatd pe carlige sau pe rastele, in frigorifer, la o
temperaturd de 4-6 °C pand se livreazi. La cererea beneficiarilor, pastrama se poate livra si
calda.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma si dimensiuni: Bucati de forma neregulatd, provenite din trangarea carcaselor de
oaie sau capra, dezosate.

Aspect exterior: Suprafata curata, de culoare bruna, fara pete de mucegai sau mucilagiu.
Pe suprafatd se disting condimente macinate.

Aspect pe sectiune: Carnea de culoare brun-rosiatica, grasimea alba.

Miros i gust: De condimente. Se simpe mirosul specific de carne de oaie sau de capra.

Cloruri de sodiu, %, maximum 4
Azotiti, mg/100 g produs 12
Masa unei buciti, g, minimum 300

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

PASTRAMA DE PORC

Reteta:
Materii prime —in kg
Carne de porc (din pulpd) 100
Materii auxiliare — n kg
Sare, amestec 2,500
Usturoi 2,500
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Boia de ardei 0,600

Piper 0,350
Zahar 0,150
Sfoara

Formarea bucatilor de pastrama

Pulpele de porc fara rasol (ciolan) se dezoseaza complet, carnea se alege bine de cartilagii
si se indeparteaza slanina de acoperire. Apoi se fasoneaza, taindu-se in felii de cca. 6-10 cm
latime si 4 cm grosime.

Conservarea bucatilor de pastrama

Condimentele macinate se amestecd bine cu sarea-amestec si adaugd pufind apa,
forméndu-se un bait, prin care se trece fiecare felie de carne in parte. Apoi feliile se aseaza in
tavi de aluminiu sau in bazin, daca se conserva o cantitate mai mare, se toarna deasupra
amestecul de condimente (baitul) ramas. Astfel pregatita, carnea de porc pentru pastrama se tine
la conservat 3-4 zile, in frigorifer, la o temperatura de 4-6 °C.

Dupa acest timp de conservare, se controleaza daca bucatile de carne au fost suficient de
patrunse; pe sectiune carnea trebuie sa aiba culoarea caracteristica rosietica, uniforma.

Nu este admis sa apara pete de culoare cenusie; acestea denota ca produsul nu a fost bine
conservat.

Afumarea calda

Dupi conservare, feliile de carne se pregitesc pentru afumarea calda. In acest scop, se

leaga cu sfoara, se agata pe bete si se agseaza pe rame in afumatorie.

Aici se supun afumdrii cu fum cald (hituirii), la o temperaturd de 95-110 °C sau se

livreaza imediat

Racirea produsului

Dupa hituire, pastrama se scoate din afumatorie, se lasd sa se raceasca putin, apoi se
introduce in frigorifer, unde se riceste in continuare la o temperatura de 4-6 °C timp de 12-16
ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Pastrama de oaie se depoziteaza agdtatd pe carlige sau pe rastele, in frigorifer, la o
temperaturd de 4-6 °C pani se livreazi. La cererea beneficiarilor, pastrama se poate livra imediat
dupa fabricatie.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma si dimensiuni: Bucati de forma neregulata, de cca. 4 cm grosime

Aspect exterior: Suprafata de culoare rosie-brun deschis, fara pete de mucegai sau
mucilagiu.

Aspect pe sectiune: Muschiul de culoare caramizie-rosiatica, cu straturi subtiri de
grasime.

Consistenta: frageda

Miros si gust: Placut, caracteristic condimentelor folosite, fard miros si gust strain

Cloruri de sodiu, %, maximum 3
Azotiti, mg/100 g produs 12
Masa unei buciti, g, minimum 300

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

142



PASTRAMA DE VITA

Reteta:
Materii prime —in kg
Carne de bovine 100
Materii auxiliare — n kg

Sare, amestec 2,5
Usturoi 15
Zahar 0,1
Piper 0,050
Sfoara

Formarea bucatilor de pastrama

Pulpele de vita, dupa ce a fost bine racita, se taie in felii late de cca. 8-10 cm latime si 4
cm grosime, cu o greutate de 0,5-1,0 kg.

Conservarea bucatilor de pastrama

Condimentele maicinate se amestecad bine cu sarea-amestec §i adaugd pufind apa,
formandu-se un bait, prin care se trece fiecare felie de carne in parte. Apoi feliile se aseaza in
tavi de aluminiu sau in bazin, dacad se conserva o cantitate mai mare, se toarnd deasupra
amestecul de condimente (baitul) ramas. Astfel pregatita, carnea de porc pentru pastrama se tine
la conservat 3-4 zile, in frigorifer, la o temperaturi de 4-6 °C.

Dupa acest timp de conservare, se controleaza daca bucatile de carne au fost suficient de
patrunse; pe sectiune carnea trebuie sa aiba culoarea caracteristica rosiatica, uniforma.

Nu este admis sa apara pete de culoare cenusie; acestea denota ca produsul nu a fost bine
conservat.

Legarea feliilor de carne

Dupa conservare, feliile de carne se leaga la unul din capete, insirandu-se pe sfoard, cu
ajutorul unui ac inoxidabil. Dupa aceea se trage sfoara si se leaga fiecare bucata in parte. Feliile
de carne se agata pe bete si se ageaza pe rame.

Afumarea produsului

Produsul asezat pe rame se duce in afumidtoria calda si se afuma (se hituieste) la o
temperaturd de cca. 95-100 °C, timp de aproximativ 2-2,5 ore, pani se patrunde.

Racirea produsului

Dupa hitiure, produsul se riceste in frigorifer, la o temperatura de cca. 4-6 °C, timp de 12-
16 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Pastrama racita se depoziteazd in Incdperi uscate, bine aerisite, racoroase, fara miros
strdin, la o temperatura de 4-6 °C pani se livreazi. In aceste conditii, pastrama de vitd se poate
pastra aproximativ 3 zile.

Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sd indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Aspect exterior: Bucati plate, alungite, de culoare brun-negricioasa, fara portiuni
neafumate.

Aspect pe sectiune: Masa cu aspect fibros, de culoare rosiatica, se admite o culoare mai
deschisa in centrul sectiunii

Consistenta: Frageda si bine coaptd, pana in centrul bucatii
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Miros si gust: Placut, de afumat, caracteristic condimentelor folosite, potrivit de sarat,
fara miros si gust strain

Cloruri de sodiu, %, maximum 3
Azotiti, mg/100 g produs 12
Masa unei buciti, g, minimum 300

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

SUNCA ARDELENEASCA
(SPATA DE PORC RULATA, FIARTA SI AFUMATA)
Reteta:

Materii prime —in kg

Spata de porc dezosata si aleasa 100

Materii auxiliare —n kg

Saramura 5,0

Sange 5,0

Usturoi 0,5

Sfoara

Formarea bucitilor de spata

Spata de porc cu rasol (ciolan) fasonata si bine racitd, se injecteaza intraarterial sau
intramuscular cu saramurd de 18 Be, in proportie de 5 % din greutatea piesei. Dupa aceea, se
aseaza intr-un bazin curat si dezinfectat si se acopera cu saramura de 14 Be.

Se poate folosi la injectare si saramuri de 14 °Be, in acest caz proportia de saramuri va fi
de 10 % din greutatea spetei. In bazinul cu saramur3, spetele se tin 4 zile.

Pregatirea spetei pentru rulare

Dupa maturare, spetele se scurg timp de 12 ore, apoi se spald cu apa calda, se dezoseaza
si se Indeparteaza flaxurile.

Rularea si legarea spetelor

Spetele dezosate si alese de flaxuri se ruleaza, legandu-se cu sfoard circular, la distante
egale de 2-3 cm. Apoi se aplica si longitudinal o singura legatura, formandu-se si ochiul cu care
se agata pe bete.

Fierberea produsului

Spetele rulate, agatate pe bete, se introduc pentru fierbere in cazane cu apa, in care s-a
addugat usturoiul curatat si macinat.

Fierberea se face la o temperaturd de cca. 80-82 °C, timp de 2-3 ore, considerand 1

ora/kg.

Afumarea calda (hituirea)

Dupa fierbere, spetele rulate se trec printr-o baie sange, apoi se aseazd pe rame §i se
introduc 1n afumatoria calda

Racirea produsului

Dupa hituire, produsul se scoate din afumatorie, se lasa sa se raceasca putin, apoi se
introduce in frigorifer, unde se riceste in continuare la o temperaturd de 4-6 °C timp de 12-16
ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Se depoziteazi in frigorifer, la o temperaturd de 4-6 °C pani se livreazi. Depozitarea nu
va depasi 24 de ore. La cererea beneficiarilor, pastrama se poate livra imediat dupa fabricatie.

Controlul calitatii
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Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Bucati tronconice, de forma neregulata, rulate si legate cu sfoara.

Aspect exterior: Suprafata de culoare brun-rosiatica, uneori cu sorici.

Aspect pe sectiune: Tesut muscular de culoare uniforma, de la roz deschis pana la roz.
Grasimea alba sau cu nuantd roz, fara pete sangeroase sau ingalbeniri, stratul exterior de grasime
de maximum 2 cm.

Consistenta: Frageda

Miros si gust: Miros placut de afumat, gust potrivit de sarat, caracteristic produsului, fara
miros si gust strain

Cloruria de sodiu, %, maximum 3
Azotiti, mg/100 g produs 12
Masa unei buciti, g, minimum 300

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.
SUNCA FIARTA SI PRESATA

Reteta:

Materii prime —in kg

Pulpa de porc fara os (conservata) 100

Materii auxiliare —in kg

Sare, azotat de sodiu, azotit de sodiu — in proportiile indicate la sararea umeda

Invelis — hartie pergaminati

Stoara

Materia prima — pulpele de porc destinate prepararii suncii fierte si presate trebuie sa fie
de buna calitate si sa provina de la animale pentru carne, in buna stare de intretinere, cu greutate
vie de 90-120 kg. Nu se admite carnea provenitd de la porcii obositi, de la scroafe, de la vieri si
nici carnea cu miros strain.

La receptie trebuie avut grija ca semicarcasele de porc sa aiba muschii pulpelor netdieati,
slanina de pe pulpe nescoasd, artera iliaca externa intactd si pusa in evidentd cu ajutorul unui
betisor cu lungimea de 5-7 cm, introdus 1n arterd inainte de scoaterea osanzei.

Jumititile de porc trebuie tinute in frigorifer timp de 48 de ore la temperatura de 2-4 °C,
astfel ca la os si se obtina temperatura de 3-4 °C.

Prelucrarea initiald materiei prime

Desfacerea pulpei se face printr-o sectiune perpendiculara pe sira spindrii, intre vertebrele
a sasea si a saptea lombare. Se scoate apoi osanza cu foarte mare atentie, pentru a nu se rupe
artera iliacd externd. Pulpa astfel obtinuta (nefasonatd, cu fleica, coada, ciolan si picior) se
pistreazi in frigorifer, timp de 24 de ore la temperatura de 2-4 °C. Urmeazi fasonarea pulpelor,
care se executd in felul urmator: se indeparteaza fleica, coada cu regiunea coccigiand, lasandu-se
in Intregime osul bazinului, ciolanul si piciorul. Pa partea internd se fasoneaza grasimea fara sa
se atingd muschii, iar pe partea externa se fasoneaza grisimea astfel incat pulpa sd capete o
forma lunguiata-ovala.

Pulpele astfel fasonate se pastreaza in frigorifer, atarnate pe carlige de picioare timp de 24
de ore la temperatura de 2-4 °C.

Conservarea materiei prime

Pulpele fasonate si racite se conserva prin sarare umeda, injectandu-se intraarterial sau
intramuscular saramuri de 18 °Be in proportie de 5 % din greutatea pulpei. Se poate injecta si cu
saramuri de 14-15 °Be, introducandu-se in acest caz saramuri in proportie de 10 % din greutatea
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pulpelor. Injectarea se face cu ajutorul unui ac asemanator cu cel de seringa, avand lungimea de
10 cm si diametrul de 5 mm. Acest ac se ataseaza la capatul pistolului de injectare, care este
legat printr-un furtun de rezervorul cu saramura al pompei de saramura. Din acest rezervor vine
sub presiune saramura, care este injectata in artera.

Se cantareste pulpa, se calculeaza cantitatea de saramura, se adauga la greutatea suncii si
se injecteaza pana ce greutatea aratate de cantar atinge aceasta cifra.

Dupa injectarea in artera se fac 3-4 injectii sub osul bazinului si 2-3 Tn ciolan, de data
aceasta cu un ac de injectare in muschi. <acest ac are lungimea de 20 cm, diametrul de 4 mm, la
varf este ascutit, dar neperforat, perforatiile fiind laterale.

Pulpele astfel injectate se freaca cu amestec de sarare si se ageaza in stive pe platforme,
cu inaltime de maximum 1,5 m, unde stau 10-12 zile Tn frigorifer la temperatura de 4 °C. Tn acest
interval se mai face o restivuire dupa 5-6 zile de la asezarea stivei, astfel incat pulpele care au
fost prima datd deasupra sa treacd dedesubt si invers. Totodatd se mai face o usoarad frecare cu
amestec de sdrare.

Pregatirea materiei primei pentru fabricatie

Dupa stivuire, pulpele se spala bine cu apa caldutd. Cele care au sorici, se pot freca usor
cu o perie aspra. Dupa spalare, pulpele se leaga cu sfoara de ciolan, se pun pe bete astgfel ca sa
nu se atinga intre ele, se lasa sa se zvante, 1-2 ore, asezate pe rame.

Afumarea pulpelor

Pulpele se afuma, la cererea beneficiarilor, in functie de specificul local, In acest caz,
dupa zvantare, pulpele se aranjeaza in afumatorie si se afuma la rece la o temperatura de cca. 25-
30 °C, pani ce capata la suprafata o culoare aurie spre slab-bruna.

Se mentioneaza ca sunca mai poate fi preparata si numai fiarta, fara a fi afumata.

Transarea pulpelor

Dupa afumare, pulpele se racesc pufin, agitate pe rame. Apoi se dezoseaza,
indepartandu-se ciolanul, osul bazinului i femurul, fara ca pulpa sa se taie. Se aleg flaxurile si
grasimea moale si se ajusteaza slanina de pe suprafata astfel, incat sa aiba grosimea de 0,5-2 cm.

Presarea pulpelor

Dupa dezosare, pulpele se preseazd in forme metalice curate si dezinfectate. Se aleg
formele 1n asa fel, incat intr-o singurd formd sd nu se pund decét o singura pulpa. Daca totusi
sunt necesare unele completari pentru umplerea formelor, se va alege carnea din pulpele care au
aceeasi culoare si marime, provenind de la porci cam de aceeasi varsta

Pulpele se vor aseza cu partea externa in jos, cu fibrele musculare orientate de-a lungul
presei. Se pune capacul presei si se preseaza.

Fierberea suncilor

Formele de suncd se pun la fiert in cazane cu apa si se aseazd dupa marimea preselor
astfel ca cele mai mici sa fie deasupra, pentru a putea fi scoase din cazan cand fierberea este
terminata.

Fierberea se face la o temperaturd de 80-82 °C, dupi introducerea preselor in api
fierbinte, timpul de fierbere se considera o ora pentru fiecare kilogram de sunca.

Dupa fierbere, se apasa din nou capacul formei, presandu-se astfel sunca.

Ricirea si ambalarea produsului

Dupa fierbere si presare, produsul se raceste in forme in frigorifer, la o temperatura de 0-
5 °C timp de 12-16 ore. Apoi suncile se scot din forme prin introducerea preselor in apa caldi, se
lasd sa se zvante putin, se mai fasoneaza marginile si se ambaleaza in hartie pergaminatd. Apoi
se eticheteaza prin stampilarea ambalajului. Produsul ambalat se depoziteazd la temperatura de
°C pani la livrare.
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Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Buciti cu sectiune paralelipipedica, ovala sau rotunda, dupa forma preselor, cu
suprafata curata, fara pete sau semne de alterare, cu marginile taiate ingrijit. La sunca cu sorici
soriciul neted, fara resturi de par.

Aspect pe sectiune: Tesutul muscular de culoar uniforma, de la roz pana la roz-deschis,
fara goluri mari. Grasimea de culoare alba sau cu nuante roz, fara pete sau ingalbeniri.

Consistenta: Frageda, compactd, masa bine legata si nesfaramicioasa la taiere.

Miros §i gust: Specific suncii fierte si putin afumate (in cazul suncii afumate); gust
suculent, gust potrivit de sarat, caracteristic produsului, fard miros si gust strdin de mucegai, de
acru, ranced etc.

Cloruri de sodiu, %, maximum 3
Azotiti, mg/100 g produs 12
Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

LIMBA FIARTA DE VITA

Reteta:

Materii prime —in kg

Limba de de vita, fara slung 100

Materii auxiliare —in kg

Piper 0,1

Foi de dafin 0,03

Zahar 0,1

lenibahar 0,1

Mustar 0,1

Invelis - celofan

Limbile de vita fara slung (baza limbii cu osul hioid) se spala bine, se fasoneaza si apoi se
injecteaza cu o saramurd de 15 °Be. Saramura se introduce in proportie de cca. 8-10 % fati de
greutatea materiei prime. Limbile injectate se introduc in bazin cu saramuri de 14 °Be, unde se
tin 3 zile. Dupa maturare, limbile se spald cu apa calduta.

Fierberea limbilor

Limbile maturate se fierb In cazane cu apd, 1n care s-au adaugat condimentele pentru
fierbere. Fierberea se face la o temperaturd de 100 °C, timp de cca. 2 ore, in functie de mirimea
bucatilor de limba.

Curitirea

Dupa fierbere, limbile se curatd de epiteliul cornos care le acopera. Curdtirea se face
manual, cu ajutorul cutitului.

Racirea

Limbile curatate se aseaza in tavi de aluminiu si se racesc in frigorifer, la o temperatura
de 4-6 °C, timp de cca. 12 ore.

Depozitarea si livrarea produsului finit

Limbile de vita racite se depoziteazd in continuare in frigorifer, la o temperatura de cca.
2-4 °C. Inainte de livrare, limbile bine ricite se fasoneazi, se ambaleazd in celofan, fiecare
bucata in parte, legandu-se fiecare pachet la ambele capete cu ata.
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Controlul calitatii

Produsul finit trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii tehnice:

Forma: Specific materiei prime, bucati intregi.

Aspect exterior: Limbi intregi, avand piclita de acoperire neindepartata, fara slung (baza
limbii cu osul hioid), suprafata nelipicioasa, curata, de culoare rosie-cenusie.

Aspect pe sectiune: Culoare caracteristica de limba bine fiarta

Consistenta: Semitare.

Miros si gust: Caracteristic produsului si condimentelor folosite, fara miros si gust strain
de mucegai, acru etc.

2. Proprietati fizico-chimice

Cloruri de sodiu, %, maximum 3

Azotiti, mg/100 g produs 12

Nu se admite prezenta microorganismelor patogene sau facultativ patogene.

6.1.3. Depozitarea afumaturilor si specialititilor din carne
Afumaturile si specialitatile din carne se depoziteaza astfel:

e Preparate din carne tip afumaturi (ciolane afumate, coaste afumate, costitd afumata,
oase garf afumate, bacon) la temperatura de 12-15 °C si ¢ = 75-80 %, termenul de garantie fiind
de 15 zile, cu exceptia slaninii afumate care se depoziteaza la temperatura de 12-16 °C, termenul
de garantie fiind de 15 zile;

e Preparate din carne tip specialitati (sunca, muschiulet Montana, Muschi picant Azuga,
cotlet haiducesc, muschi tiganesc, rulade, piept condimentat, piept fiert-afumat, pastrama de
porc) la temperatura de 2-5 °C si ¢ = 75-80 %, termenul de garantie fiind de 3 zile, cu exceptia
pastramei de oaie (afumata, uscata), care se depoziteaza la 16-18 °C si ¢ = 75-80 %, termenul de
garantie fiind de 7 zile.

Afumaturile si specialitatile din carne se depoziteaza agdtate pe bete, incarcarea specifica
fiind intre 50 si kg/m2 suprafata utila. Daca se impune i o anumita umiditate relativa, spatiile
respective se climatizeaza. Pentru depozite trebuie sa se asigure o igiena stricta, avand in vedere
si masurile de combatere a rozatoarelor si insectelor.

Preparatele din carne afumate, pastrate necorespunzator, pot fi alterate de cétre bacteriile
Gram-negative psihotrofe proteolitice, care se dezvolta bine daca atmosfera din depozit are
umiditate mare.

6.2. Preparate din carne crude, afumate si uscate

6.2.1. Clasificarea preparatelor din carne crude, afumate si uscate

Criterii de clasificare a preparatelor din carne crude:

. felul materiei prime utilizate:

numai din carne de porc si slanina: salam de Sibiu, slam Dunérea, salam de casa, carnati Medias;
din carne de porc, vitd si slanind: salam Salonta, salam Carpati, carnati Parma (nu se utilizeaza
slanind);

din carne de vita si oaie: ghiuden, babic.

. proces tehnologic:
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afumate - uscate - maturate: salam tip Sibiu, Carpati, Dunarea, Salonta, salam de casa, carnati
Parma, carnati Medias;

uscate - maturate: ghiuden, babic.

. diametrul batonului:

carnati;

salamuri

. starea suprafetei:

cu mucegai pe membrana: salam tip Sibiu, salam Carpati;

fara mucegai pe membrana: salam Dundrea, salam Salonta, salam de casa, carnati Parma, carnati
Medias, ghiuden, babic.

. durata maturarii:

cu maturare foarte scurta (< 7 zile);

cu maturare scurta (~ 10 zile);

cu maturare medie (15-20 zile);

cu maturare lunga (40-110 zile in functie de diametrul batonului).

. forma produselor finite:

cilindrice cu diametru mic (carnati);

cilindrice cu diametru mare (salamuri);

drepte - plate (babic);

plate sub forma de potcoava (ghiuden).

. aplicarea unui tratament termic special:

cu etuvare: salam Carpati, salam Dunarea, salam Salonta, carnati Parma, carnati Medias;
fara etuvare: salam tip Sibiu.

6.2.2. Materiile prime si auxiliare folosite pentru fabricarea preparatelor crude,
afumate si uscate

Materii prime

Materiile prime sunt: carnea de vita, porc, oaie singure sau in amestec si slanina. Carnea
utilizatd si in special carnea de porc trebuie sd indeplineasca urmatoarele conditii:
sa fie salubrd (sa provina de la animale sandtoase, bine hranite si odihnite);
sa aiba un grad de contaminare redus: < 107 germeni aerobi/g; < 105 enterobacteriaceae/g;
sd nu provind de la animale prea tinere, deoarece ar fi lipsita de fermitate (consistentd) si ar avea
un continut prea mare de umiditate, ceea ce este defavorabil pentru procesul de uscare;
sd nu provina de la animale prea grase;
sa prezinte un anumit raport apd/proteind si grasime/proteind, astfel Incat sa se asigure in
produsul finit valoarea 2,41 pentru ultimul raport, ceea ce Tnseamnd minimum 19,5 % proteine si
maximum 47 % grasime in produsul finit;
sa fie bogatd 1n pigmenti, adica sa aiba culoare roscata (carnea de porc provenitd de la animalele
tinere are o culoare roz-pal);
sd aiba o cantitate redusa de tesut conjunctiv;
azotul amoniacal al carnii utilizate sa fie mai mic de 20 mg/100 g;

- sd aibd o capacitate de tamponare si de refinere a apei optimd, pentru a se preveni
defectele de calitate datorita uscarii.

In conditiile in care capacitatea de tamponare a cirnii este redusa (cazul carnii de porc
PSE) se va produce o acidifiere intensa si rapidd a compozitiei, ceea ce va conduce la defecte de
culoare, chiar la adaos normal de azotati si azotiti. Daca capacitatea de tamponare este prea mare,
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ca si in cazul carnii DFD (carne de culoare inchisa, ferma, uscatd) acidifierea compozitiei nu are
loc intr-un timp optim, existand pericolul alterarii.

Se recomandi folosirea carnurilor refrigerate cu pH 5,4-6. In Romania carnea de porc
trebuie sa provina de la porcine cu greutatea minima 130 kg, din rasele Mangalita, Pietrain,
Marele Alb, Bazna, Duroc si metisii acestora.

Carnea de vita si oaie trebuie sa provind de la animale adulte sdnatoase cu stare de
ingrasare medie si bine odihnite inainte de sacrificare.

Slanina utilizata are o mare importanta in determinarea calitatii produselor finite.

Daca compozitia salamurilor si carnatilor cruzi ar contine numai carne aleasa, produsul
finit ar deveni dur, fara gust si de culoare inchisa, iar pierderile de umiditate la uscare ar depasi
50 %. Gustul de sarat ar fi de asemenea foarte pronuntat.

Aceste fenomene sunt atenuate prin prezenta slaninii care indeplineste urmatoarele
functii:

- datorita hidrolizei partiale suferite de grasime, sub influenta micro-organismelor,
acizii grasi liberi impregneaza carnea slaba facand-o mai moale. Culoarea carnii devine mai
deschisa;

- franeaza uscarea rapida, diminueaza pierderile de masa;

- este indispensabild pentru prezentarea comerciald a produselor, fiind implicata si in
procesul de maturare, contribuind la gustul si consistenta finala a produsului.

Slanina utilizata trebuie sa indeplineasca in general trei conditii de baza:

- slanina nu trebuie sd contind tesut conjunctiv excedentar, iar cel care Inconjoara
celula grasa trebuie sa fie suficient de rezistent, pentru ca la maruntire sa se deterioreze cit mai
putine celule grase.

- sdnu fie ,,uleioasd" deci si aibd un punct de topire cat mai ridicat (28-32 °C), deci un
procent cat mai mare de acizi grasi saturati in structura trigliceridelor. Pentru carnati si salamuri
crude se preteaza mai bine slanina de pe spate.

- sd aiba un grad de prospetime ridicat.

Paéstrarea grasimii pana la intrarea in fabricatie trebuie sa se faca la temperaturi negative
(12 °C), pentru a se reduce la minim activitatea microorga-nismelor, care pot produce lipoliza.

Depozitarea materiei prime. Semicarcasele de porc, vitd si carcasele de oaie destinate
fabricarii salamurilor si carnatilor cruzi se refrigereaza rapid pand la 2 ... 4 °C la os.

Slanina de pe spate (cu consistenta tare), fasonata in tablii, se refrigereaza rapid pana la
2...4 °C. Depozitarea materiei prime se face la 2....4 °C pentru maximum 72 ore.

Materii auxiliare si materiale

Zaharurile. Zaharurile adaugate in pasta salamurilor si carnatilor cruzi au rolul de a
constitui o sursd de energie pentru microflora si de substrat pentru producerea de acid lactic. Se
poate utiliza zaharoza, glucoza, maltoza, in proportii de 0,2-1 % in functie de produs.

Azotati si azotiti. Azotalul constituie o sursa de azotit, reducerea facand-o bacteriile
denitrificatoare care secretd nitrat-reductaze. Evolutia azotitului este dependenta de pH-ul
compozitiei care trebuie mentinut intre 5,4-5,9 cu ajutorul unor adjuvanti (zahar, fosfati acizi,
acid ascorbic, acid citric, citrati).

La salamurile crude de durata se recomanda folosirea azotatilor in proportie de 0,3-0,6 %
fata de carne.

Membrane si alte materiale

Membranele utilizate sunt naturin si cutizin la diametrele cerute de sortimentul respectiv.
Reglarea schimbului de vapori de apa si gaze este asiguratd in conditii mai bune la salamurile
crude cu mucegai nobil pe membrana.
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Membranele utilizate mai trebuie sa indeplineasca urméatoarele conditii:

- sd adere bine la pasta, fara a se desprinde sub influenta unor variatii de temperatura si
umiditate;

- sd se muleze 1n cursul uscarii salamului in mod normal pe toata suprafata produsului,
ramanand netede si fara zbarcituri;

- sd se desprinda usor de salam dupa taierea acestuia in felii;

- sa fie rezistenta pentru a suporta umplerea consistenta a pastei si legarea batoanelor;

- sa nu aiba miros neplidcut, deoarece pasta de carne preia cu usurintd orice miros. Alte
materiale utilizate: sfoara pentru legat si prezentare, etichete, hartie de ambalat, polietilena
pentru ambalare tip Cryovac, cutiii de carton pentru ambalarea produselor in vederea
transportului.

6.2.3. Operatiile tehnologice caracteristice fabricarii preparatelor crude, afumate si
uscate

Fazele tehnologice care influenteazd mai mult asupra calitdtii produsului finit sunt
urmatoarele:

1. Scurgerea - zvantarea - intarirea care trebuie sa asigure:
eliminare cat mai mare de umiditate pentru a nu prelungi uscarea;

Lintarirea" carnii i slaninii pentru ca maruntirea ulterioara sa se faca in conditii bune.

2. Cuterizarea nu trebuie sa conduca la incalzirea compozitiei, aceasta trebuie sa iasa din
cuter cu temperatura de = 0 °C.

Temperaturi mai joase ale pastei la iesirea din cuter pot conduce la fenomenul de
»transpiratie" - condensarea apei din spatiul inconjurdtor pe compozitie sau pe baton. Cutitele
cuterului trebuie sa fie ascutite ireprosabil, iar cuterizarea, daca e posibil sa se realizeze sub vid.

Daca materia prima, in principal sldnina, nu e racitd corespunzator i maruntirea nu se
face bine, atunci:
pasta salamului nu se leagd bine, grdsimea poate fi exudatd din tesutul gras si peliculeaza
granulele de carne care nu mai adera, consistenta produsului finit fiind redusa;
uscarea este necorespunzatoare;
produsul este unsuros pe sectiune, culoarea mai pald si mai putin stabila in timp.

3. Umplerea are in vedere urmatoarele:
pasta sd fie dezaeratd in prealabil intr-0 presd care lucreaza sub vid;
pasta la umplere nu trebuie sa aiba o temperaturd mai mare de 4°c;
- umplerea sa se realizeze la o anumita presiune;
lungimea tevii spritului sd nu depdseascd 15 cm si sa fie neteda in interior pentru a nu se
produce incalzirea pastei;
- membranele trebuie sa fie bine scurse de apa;
Datorita nerespectdrii tehnologiei de umplere, produsul finit poate capata urmatoarele defecte:
- consistenta redusa, datorita folosirii unei paste cu temperaturd mai mare de 4°C si presiune de
umplere insuficienta;
- compactitate redusa, datorita presiunii insuficiente;
- spatii libere 1n salam;
- culoare necorespunzatoare datorita folosirii pastei nedezaerate;
- spatii goale si verzi in interiorul produsului, consecinta nedezaerdrii pastei;
- membrana cutatd (zbarcitd) consecintd a umplerii necompacte;
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- contaminare mare cu microorganisme nedorite, datoritd igienizarii incorecte a utilajului de

umplere.

4. Maturarea. Conditiile de maturare se refera in special la temperaturd si umezeala
relativa a aerului din depozit.

Temperaturile de maturare, in functie de produs pot fi:

- temperaturi de maturare ridicate: 25...28°C;

- temperaturi de maturare medii intre 18...22°C;

- temperaturi de maturare scizute < 18°C;

Temperatura de maturare va determina activitatea metabolica a microorganismelor din
microflora spontand si
cultura starter.

Semicarcase N La tempergturi (()1e
porc Slanina maturare mai < 18°C
fermentarea decurge

Receptie Depozitare . . .
¥ mai lent si se pot obtine
Depozitare 1=3 zile (t=+2 °C) Taiere cele mai bune produse
din punct de vedere
Congelare .
Trangare, dezosare, alegere 1= 23 zile, tug= 10 °C senzorlal. La
SCUIgEre ta= +2 ... +4°C temperaturi  medii de
l =48 h ¢=35-90 % maturare (18...22°C) se
Zvantare tu=-1 ... +1°C obtglfl produse de cal itate
l =12 h 9=85 % buna. La temperaturi de
intirire fu -6 ... 7°C maturarg ridicate
| =12 h g=80-95 (25...28°C), produsele
au o aciditate mai mare
Amestec de Céntiirirea gi formarea (gUSt acrisor), aroma
sarare amestecului de tocare fiind mai slab
Condimente ,|, . .
_ Miruntive Ia cuter evidentiata, = deoarece
“"m% ] maturarea ¢ de scurtd
——» Umplere gi legare durata.

Sfoard — [
Limpezire,  zvantare, afumare Umez§ala relatlyq a
=24h =24h t=4zile aerului ridicata
™ 10-12°C mp 9% e 10127C, 9 9095 % favorizeaza fermentatia.

Uscare, maturare Subfaza | Circulatia aerului
E Subfaza Il trebuie sa fie
Subfaza Wl unidirectionald si mai
Ambolart produs mare ”Ia inceputul
ﬁiit maturarii.
Depositare IDefectte car_e pot apdrea
Fig. 6.1. Schema tehnologica de fabricare a salamului crud tip a maturare. R .
e inrosire
Sibiu .
necorespunzatoare

(centru gri si stabilitate redusa a culorii), consecinta unei temperaturi ridicate de maturare, chiar
daca adaosul de glucide e normal, insa ca agent de inrosire s-a folosit NaNO3;

scaderea lentd a pH-ului, eliberarea de gaze, consistenta redusd, culoare necorespunzatoare,
consecinta unei temperaturi de maturare ridicatd, NTG mare in caz de subdozare de glucide;
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gust acid Intepator si culoare pala, consecinta unei temperaturi de maturare ridicata,
supradozarea de glucide;

centru moale, gri, goluri 1n interior, consecinta unei uscari fortate, in acest caz formandu-se o
zond marginala puternic deshidratatd care nu permite eliminarea apei din zona centrald care
ramane cu aw ridicata favorabila dezvoltarii microflorei de alterare.

6.2.4. Tehnologia de fabricare a preparatelor din carne, crude afumate si uscate

Schemele tehnologice de fabricatie a salamului de Sibiu si carnatilor tip Medial sunt
prezentate in figurile 6.1. si 6.2.

Materii prime refrigerate Tehnologia fabricarii salamului
{came porc lucru, slanina tare) >rud tip ,,Sibiu"
¥ .
Scurgere Ia tu = 2 - 4°C Mate subir ~ Procesul  tehnologic  de
Amestec de p=80-85%; T=48h de porc fabricare a salamului crud tip
sdrare v ,Sibiu"  cuprinde urmatoarele
Condimente Zvantare 13 tae = -2 .. 4 °C
p=80%; 1=16-24 h operatit: )
W Transarea, dezosarea i alesul
Cuterizare ~drnii
¥ i . Pentru fabricarea
Maturare pasta lat,,=2-4°C . . Lo
1=96h salamului  crud tip ,,Sibiu" se
v yoate folosi carnea rezultata in
Umplere < irma transarii pentru salamul tip
¥ R RCENT] - <
Etuvare 1 tu, = 22 - 24 °C \,Slblli sau carnea I‘GZl%lté‘ltZVl Qupa
0=95%: =12 h ndepartarea unor specialitati. La
v egerea  carnii  se  impun
Zvantare la t,, =9 -10°C armatoarele: slinina moale trebuie

p=08590%; 1=24h

L J
Afumare 13 twr =9 - 10 °C

complet Indepartatd  deoarece
conduce la defecte de fabricatie

0 =8590%: T=4B h care apar in timpul uscarii, la
+ resterea  duratei de uscare, la
Uscare-maturare la ty, = 10 - 12 °C btinerea unor produse fard aspect
@ = B0-85 %; 1= 15-20 zile nozaicat in sectiune, la obtinerea

anor batoane fara consistentd
ferma; tesutul conjunctiv si in
special cel lax, trebuie indepartat
deoarece ingreuneazd pierderea de umiditate. Se indeparteazd de asemenea partile infiltrate cu
sénge, cordoanele neuro-vasculare, ganglionii.

Carnea aleasa se taie n bucdti de 100-150 g, pentru a se usura scurgerea; atat carnea si
slanina nu trebuie sd prezinte puncte hemoragice.

Scurgerea, zvdntarea §i intdrirea cdrnii

Se realizeazd 1n spatii climatizate, cu respectarea urmatorilor parametri: temperatura
aerului 2 ... 4 °C, umiditatea relativd a aerului 80-95 %, viteza de circulatie a aerului de la 0,5
m/s la scurgere pand la 1 m/s la intarire.

Scurgerea si zvantarea au ca scop reducerea umiditafii carnii, astfel ca umiditatea pastei
obtinute sa aiba valoarea minima.

Fig. 6.2. Schema tehnologica de fabricare
a carnatilor tip Medias
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Intarirea are drept scop formarea consistentei cirnii si slininii in vederea unei bune
maruntiri la dimensiunile cerute. In camera de scurgere si zvantare, carnea este descircatd pe
priciuri de scurgere, cu un dispozitiv de ridicat cuve.

Priciurile in zona de scurgere au tabla perforatd. Carnea se aseaza in strat de maximum
20 cm. Scurgerea dureaza 48 ore, carnea intorcandu-se periodic dupa cca. 9 ore pentru
favorizarea scurgerii. La unele fabrici scurgerea se realizeaza pe tavi perforate asezate pe
carucioare. Pentru eliminarea umiditatii cedate de carne in timpul scurgerii, ventilatorul si
bateriile de racire vor functiona continuu pentru asigurarea parametrilor indicati. Pierderile de
suc sunt de 6-7 %, deci din punct de vedere economic, operatiunca de scurgere este
neeconomicoasd deoarece sucul contine 8-10 % substantd uscatd, formatd in principal din
proteine solubile. La 100 kg carne scursa se pierde o cantitate de substanta uscatd echivalenta cu
substanta uscata a 2 kg carne.

Pentru inlaturarea acestui neajuns s-a propus inlocuirea acestei faze prin eliminarea unei
cantitati sporite de umiditate in faza de zvantare si intarire a carnii in conditii speciale.

Dupa scurgere, carnea se imprastie pe toatd suprafata priciului intr-un strat de 10 cm si se
zvanti la o temperaturd a aerului de -1 °C timp de 12 ore, cu intoarcerea cirnii la un interval de
45 ore cu ajutorul unor greble de aluminiu sau inox. In continuare, pentru o perioada care
dureazi « 12 ore are loc intirirea la o temperaturd a aerului de -5...-7 °C, schimbandu-se
parametrii aerului rece si avandu-se grijd ca temperatura din interiorul carnii sd nu ajunga la
temperatura de inghetare (-1,2 °C).

Descarcarea carnii de pe priciuri se face In carucioare cu roti pivotante, acestea
transportandu-se intr-o incdpere separata pentru cantarire si formarea amestecului de tocare
(carne si slanina). Slanina necesara fabricarii salamului, taiatd in cuburi mici, se congeleaza in
strat subtire la o temperaturd a aerului de -10 °C, timp de 2-3 zile, in final temperatura
materialului ajungand la -5...-7 °C.

Pierderile de umiditate la zvantare si intarire sunt de 2-3 %.

Formarea amestecului pentru tocare

Atunci cand carnea de porc se alege la rosu amestecul pentru tocat este format din 70 %
carne si 30 % sldnind pentru salam tip "Sibiu", astfel ca in produsul finit pana la 30 % umiditate
sa nu se depaseasca proportia de 42 -45 % lipide.

In productia curenti de salam de Sibiu, salam Dacia, salam Carpati se utilizeazi
urmatoarele retete de fabricatie:

Tabelul 6.1
Retete de fabricatie ale unor salamuri crude afumate

Materii prime, kg/100 kg Salam de Sibiu Salam Carpati Salam Dacia
Carne de porc+piept de porc la rosu |70 50 80
Carne de vita I aleasa la rosu - 20 -
Slanina tare (cuburi) 30 30 20
Condimente si conservanti (la 100
kg)
NaCl 2,650 2,700 2,650
Azotit 0,015 0,015 0,020

(sau 0,075 NaNOs)

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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Zahar 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
Sfoara, g/kg 0,003 0,003 0,003
Consum specific kg/kg 1,750 1,750 1,750

Madruntirea materiilor prime

Odata stabilite proportiile de carne si slanind se trece la executarea operatiei de
maruntire. In acest scop, carnea intarita si slanina congelata se introduc in cuterul liniei Kramer-
Grebe pentru maruntire pana la bob de cca 4 mm.

Dupa incarcare, cuterul se lasd si faca cca 3 ture la turatia redusa a cutitelor (35-40
rot/min.) in care timp se executd amestecarea componentilor, dupa care se face maruntirea fina la
0 turatie a cutitelor de 1400-2000 rot/min.

Amestecul de sarare si condimentele se adauga dupa ce cuva cuterului a facut 3 ture, iar
cutitele se rotesc cu 35-40 ture/min.

Amestecul de sarare intrebuintat la fabricarea salamului congine 0,3-0,5 zahar (zaharoza,
glucoza, maltozd). La salamurile de durata cu perioada indelungatd de maturare este indicat a se
adduga zaharoza care are un rol de substantd nutritiva pentru microorganismele care degradeaza
azotatul. In cazul salamurilor de durati cu maturare scurti se recomandd a se adiuga un
monozaharid reducator (glucozd) care sa poatd fi rapid transformat in acid lactic. Acidifierea
rapida a salamurilor de durata se poate realiza si prin folosirea glucono-5-lactonei. Amestecul de
ingrediente se cantireste in proportia corespunzitoare unei sarje de lucru. In camera de tocare
temperatura se pastreazi in jur de 10 °C.

Umplerea si legarea (clipsarea)

Pasta obtinutd la cuter este dezaeratd intr-un dispozitiv de presare unde se realizeaza un
vid 500-600 mm Hg.

Pasta dezaerata este trecuta in cilindrii de umplere si acestia sunt adusi la masinile de
umplut. Umplerea se face in membrane artificiale cu 0 40-120 mm, legate la un capat si inmuiate
inainte de utilizare in apa la 40-50 °C.

La umplere trebuie avut in vedere urmatoarele:

- pentru a asigura o umplere compactda a batoanelor se impune ca membrana sa fie
tinuta tot timpul presatd pe capul de umplere, asigurandu-se o adeziune perfectd intre membrand
si compozitie;

- nu este permisa umplerea unui baton cu pasta provenita de la 2 cilindri, deoarece la
zona de contact dintre cele doud paste ramane o zond moale, care se menfine §i in urmatoarele
faze ale procesului tehnologic.

Modul de legare a batoanelor este diferit in functie de felul membranelor si de diametrele
lor. Batoanele umplute in membrane cutizin cu diametre de 60-75 mm se leaga la capatul deschis
si cu cate 2 legaturi transversale si 2 legaturi longitudinale.

Batoanele cu diametrul de 85-100 mm se leaga la capete si cu 3-4 legaturi transversale si
4 legaturi longitudinale.

La fiecare baton se formeazad apoi sfoara de agdtare a carei lungime este egala cu 2X
lungimea batonului. Batoanele se leagd perechi si se agata pe betele rastelului -carucior, astfel
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incat intre batoane si existe o distantd de minimum 5 cm. Pe un rastel carucior se agata circa 50
perechi de batoane care se cantaresc si se dirijeaza la tunelele de afumare.

Linistirea, zvintarea §i afumarea la rece a batoanelor

Linistirea batoanelor are drept scop ridicarea temperaturii compozitiei batoanelor in
partea centrald a acestora, de la -2 °C pani la ~ 6 °C, si uniformizarea umidititii produsului.
Linistirea se face la tyer = 10...12 °C si dureaza pani la 24 ore.

Zvantarea trebuie condusa astfel incat membrana sa nu ramana umectata, dar sa fie inca
hidratata. Se realizeazi la teer = 10...12 °C, ¢ = 80-85 %, cu o circulatie moderati a aerului timp
de 48 de ore. Pierderile in greutate la zvantare pot ajunge la 3 %.

Afumarea are drept scop cresterea conservabilitatii produsului datoritd substantelor cu
actiune antisepticd care patrund prin membrand in compozitie si pentru formarea gustului si
aromei.

Se executd la temperatura aerului 9...12 °C (maximum 15 °C), 9 = 85- 90 %, durata 4-10
zile in functie de diametrul batoanelor. Pierderile la afumare sunt de ~ 10 %

Se pot executa in acelasi semitunel sau tunel, punandu-se Tmparti procesul de 2 faze:
linistirea si zvantare-afumare.

Se poate utiliza urmatoarea varianta:

- linistire: 24 ore la 10-12 °C si ¢ = 90-75 %

- zvantare:24 ore la 10-12 °C si ¢ = 90-75 %

- afumarea intercalati cu zvantare, 4 zile, la 10-12 °C si ¢ = 90-75 % ( 8 ore zvantare +
16 ore afumare).

Uscarea - maturarea

Este cea mai importanta faza a procesului de fabricatie, realizandu-se in depozite special
amenajate, in conditii climatizate. In acestd faza, semifabricatul afumat se transforma in produs
finit cu o consistentd ferma dar elastica, structura granulard insa bine legatd, cu gust si miros
caracteristic de produs maturat.

Conditiile pe care trebuie sa le indeplineascd un depozit inainte de introducerea
semifabricatului afumat se refera la: dezinfectie, dezinsectie, verificarea aparaturii de masura si
control, ricirea depozitului la 9-10 °C.

In depozitele de maturare pentru salamul tip "Sibiu" temperatura nu trebuie si depaseasca
+16 °C (temperatura termometrului uscat) si trebuie si pistreze o temperaturd a termometrului
umed de +8 °C.

Intre limitele de +8 °C si +16 °C, pot fi adoptate o serie de solutii necesare in functie de
produs. In fiecare depozit se introduce productia a 4-5 zile, toate batoanele trebuie si aiba
acelasi diametru, pentru a nu avea neuniformitati la uscare.

Procesul de uscare-maturare decurge in 3 faze:

Subfaza I: In aceastd subfazi se realizeazd insaimantarea productiei introdusd in depozit,
prin pulverizarea cu spori de mucegai nobil (Penicillium nalgiovensis), utilizand 1 litru suspensie la
5.000 kg batoane.

Dupa insdmantare depozitul se lasa in repaus la t..- 10-12 °C, si ¢ = 92-89 %, 24 ore.

Dupa circa 5 zile, pe suprafata batoanelor se observa aparifia unui strat subtire de
mucegai alb, sau a unor insulite albe care treptat se unesc. Dupa 10-15 zile de la insdmantare,
cand batoanele sunt acoperite in Intregime cu miceliu de mucegai, umezeala relativa in depozit
se reduce treptat la 85-84 %, astfel incat dupa 30-35 zile de la insdmantare mucegaiul este
complet sporulat, fiind apt pentru periere.
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Pe parcursul subfazei 1-a, in depozit se realizeazd o ventilatie redusa, practicandu-se
sistemul de 12 h/zi ventilatie si 12 h/zi repaus. De asemenea, pentru o mucegdire uniforma a
batoanelor se fac schimbari de produse in depozit, de sus in jos si de la dreapta la stanga.

Subfaza a ll-a: Se realizeaza 1n aceasta subfaza pregatirea pentru ,,periere" si perierea
batoanelor. Tn acest scop, cu 4-5 zile inainte de periere (dupa aproximativ 35-40 zile de la
insdmantare) umezeala relativd 9 in depozit se reduce n continuare de la 85-84 % la 80 % si apoi
75 %, iar temperatura aerului in depozit se ridicd la 13-14 °C pentru imbitranirea mucegaiului si
uscarea acestuia, pentru a se putea indeparta prin ,,periere" surplusul de mucegai.

Perierea se executd prin suflarea batoanelor cu aer comprimat, operatia necesitand 2-3
zile/depozit.

Dupa terminarea ,,perierii" depozitul se ventileaza o zi, apoi se lasa in repaus 2-3 zile la
t.-12-14 °C si ¢ = 84-85 %.

Subfaza a lll-a: In acestd subfaza se realizeazi uscarea finald a produsului pani la
umiditatea standard de 30 %.

Uscarea dureazi 45-50 zile la t.. =14 °C si ¢ = 84-75 %, in ultimele 15-20 zile umezeala
relativa scazand pana la 75-70 %.

Durata intregului proces tehnologic este in medie de : 75 zile pentru batoane cu @ = 60
mm; 90 zile pentru batoane cu @ = 75 mm; 110 zile pentru batoane cu @ = 90 mm; In cazul
produselor de tip salam Carpati, Dunarea, Salonta si carnati Parma, Medias, se aplicd o operatie
de etuvare (Tnainte de afumare) care are drept scop:

- reducerea umiditatii produsului, realizindu-se economie de energie si scurtarea
procesului;

- intensificarea proceselor microbiologice, Tn special activitatea bacteriilor lactice
care contribuie la acidifierea compozitiei, si deci la formarea si stabilizarea culorii.

Tn literatura de specialitate procesul de etuvare este considerat ci se desfasoard in trei
etape:

- linistirea: taer = 17...20 °C si ¢ =90-95 %, fari ventilatie, timp de 24h;

- etuvare: tyer = 22...24 °C si @ =85-90 %, cu ventilatie slaba, timp de 36h;

- zvantare: tey = 15.16 °C si ¢ =80-85 %, cu ventilatie continui, timp de 24h.
Pierderile Tn greutate n cele trei faze sunt de 10-14 %.

Nu se recomanda etuvarea in urmatoarele cazuri:

- la salamurile post fabricate, unde exista riscul dezvoltarii bacteriilor de putrefactie in
conditiile etuvarii;

- la carnati, deoarece s-ar realiza o deshidratare prea puternica, care ar determina
desprinderea membranei.

Totusi la carnatii Parma si Medias se aplica etuvarea la22...24 °C si ¢ = 95 %, timp
scurt 12 h.

Amabalarea produsului finit

Produsul finit se ambaleaza in cutii de carton prevazute cu gauri sau taieturi pentru
aerisire. Produsele destinate consumului pot fi ambalate mai intai in Cryovac si apoi in cutii de
carton. Pani la livrare, cartoanele cu produs finit se depoziteazi la 10-12 °C si ¢ = 80 %.

Tabelul 6.2
Retete de fabricatie petnru ghiudem si babic
Compozitia kg Ghiuden Babic
Materii prime
Carne de oaie | 80 | 50
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Carne de vitd | 20 50 | Tehnologia fabricirii

Materii auxiliare ghiudenului
NaCl 2,500 2,500 Se utilizeaza ca
NaNO; 0.050 0050 | materie primd carne de
Boia de ardei iute 0.250 — ovine si bovine. Aceasta

se alege de tendoane,

Ardei iute §i pisat - 1500 | sey, flaxuri. Se taie in
Usturoi - 0,150 | bucati de 3-6 cm, se
Piper 0,150 - aseazi in tdvi perforate
Nucsoara 0,050 - captusite cu tifon sau pe
lenibahar 0,050 - priciuri  din  ofel
Cuisoare 0,050 - inoxid'abil. Se
Membrane depozﬁeaAzé “pevnt'ru
Rotocoale de vitd, mm - 40-50 | Scurgere in spa‘;u racite
— — la 4... 5 oC, timp de 48
Mate subtiri de vita, mm 46 - ore.

Produse finite Pregiatirea

Apé, % maximum 30 28 Compoziﬁei_
NaCl, % maximum 6 6 Carnea scursa se
Azotit, mg/100g produs, maximum 7 7 introduce 1n  malaxor

impreund cu amestecul

de sdrare si condimentele fin macinate si se malaxeaza pana la completa omogenizare. Apoi se
toacd la volf prin sita cu ochiuri de 4 mm.

Maturarea pastei.

Pasta obtinutd se aseaza in tavi de aluminiu, bine indesata pentru eliminarea aerului, in
strat de 10-15 cm grosime si se acopera cu un tifon curat. Se depoziteaza in spatii racite la 2-4
oC timp de 12 ore.

Umplerea.

Se face in intestine subtiri de bovine cu diametrul de 35-45 mm. Se leaga sub forma de
potcoava, se stufuiesc si se agseaza pe bete.

Uscarea-maturarea.

Acest proces decurge in mai multe etape si anume: zvantarea membranei, presarea I, (36
ore); uscarea 3-5 zile; presarea a Il-a (36 ore), uscarea 3-5 zile.
Produsul se acopera in timpul maturarii cu un strat fin de mucegai.

Tehnologia fabricarii babicului

Se utilizeaza carne vita (50 %) si carne de oaie (50 %) aleasa de flaxuri, seu si taiata in
bucati de 3-6 cm. Scurgerea se realizeaza pe priciuri in strat cu grosimea de 10-15 cm la 2-4 °C,
maxim 48 ore.

Zvantarea-intarirea parametrii:

Zvantare: 2...4 °C; ¢= 90 %; vaer = 0,2-0,4 m/s, t = 24 ore;

Intirire:-5...-7 OC, ¢ = 90-85 %,; vaer = 0,2-0,4 m/s; t =24 ore. Tocarea carnii se poate
face in doua moduri:
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- la volf: carnea se amesteca in malaxor impreuna cu condimentele si amestecul de sarare. Se
toacad la volf prin sitd cu ochiuri de 5 mm, dupa care se malaxeaza inca 10 minute.

- la cuter: carnea de vita si oaie se toaca la cuter, dupa cateva rotatii se adaugd amestecul de
sarare si condimentele.

Se cuterizeaza pana se obtine o pastd omogena. Maturarea se face in tavi de inox in strat
de 15 cm, 48 de ore la 2...4 °C.

Umplerea in rotocoale de bovine cu 0 45-50 mm. Se formeaza batoane de 30-45 cm
lungime; se stufuiesc si se pun pe bete.

Maturarea-uscarea se realizeaza in 3 faze:

Faza | - t = 10-12 °C; ¢ = 80-90 %. Se caracterizeaza prin sciderea rapida a umiditatii
de la 65 la 50 %.

Faza all-a - se caracterizeaza prin scaderea mai lentd a umiditatii pana la 35 %. Se
realizeaza prima presare care dureazd 24 de ore. Dupa 5 zile ale fazei a II-a batoanele sunt
masate cu o vergea de lemn, iar cand produsul a atins umiditatea de 35 % se realizeaza presarea a
ll-a timp de 48 de ore. Parametrii acestei faze sunt: taer = 12-14 °C; ¢ = 95-90 %. In aceasta faza
are loc maturarea propriu-zisa, datorita activitatii microorganismelor.

Faza a lll-a - se caracterizeaza prin scaderea umiditatii In jur de 30 %. Se mai numeste si
faza de uscare. In aceastd faza nu se mai face presarea. Se recomanda socuri termice alternative.
Taer= 14-16 °C, 9 ¢ = 90-75-80 %.

Mucegaiurile de pe suprafatd se uniformizeaza pe toata suprafata produsului. Procesul tehnologic
bine condus dureaza 3 saptamani. Produsul apare sub forma unor batoane aplatizate.

6.3. Prospaturi nefierte si neafumate

6.3.1. Materiile prime si auxiliare din reteta
Materii prime
Materiile prime sunt: carnea de vita, porc, oaie singure sau in amestec i slanina. Carnea
utilizata si in special carnea de porc trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:
- sd fie salubra (sd provina de la animale sanatoase, bine hranite si odihnite);
- sd aibd un grad de contaminare redus: < 10’ germeni aerobi/g; < 10°
enterobacteriaceae/q;
- sa nu provind de la animale prea tinere, deoarece ar fi lipsitd de fermitate
(consistentd) si ar avea un continut prea mare de umiditate, ceea ce este defavorabil
pentru procesul de uscare;
- sa nu provind de la animale prea grase;
- sd prezinte un anumit raport apa/proteind si grasime/proteind, astfel incat sa se
asigure in produsul finit valoarea 2,41 pentru ultimul raport, ceea ce Inseamnd minimum
19,5 % proteine s1 maximum 47 % grasime in produsul finit;
- sa fie bogata in pigmenti, adica sa aiba culoare roscata (carnea de porc provenita de
la animalele tinere are o culoare roz-pal);
- sd aiba o cantitate redusa de tesut conjunctiv;
- azotul amoniacal al carnii utilizate sa fie mai mic de 20 mg/100 g;
- sa aiba o capacitate de tamponare si de retinere a apei optimad, pentru a se preveni
defectele de calitate datorita uscarii.
in conditiile in care capacitatea de tamponare a cirnii este redusa (cazul carnii de porc
PSE) se va produce o acidifiere intensa si rapida a compozitiei, ceea ce va conduce la defecte de
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culoare, chiar la adaos normal de azotati si azotiti. Daca capacitatea de tamponare este prea mare,
ca si in cazul carnii DFD (carne de culoare inchisa, ferma, uscatd) acidifierea compozitiei nu are
loc intr-un timp optim, existand pericolul alterarii.

Se recomanda folosirea carnurilor refrigerate cu pH 5,4-6. Tn Romania carnea de porc
trebuie sd provina de la porcine cu greutatea minima 130 kg, din rasele Mangalita, Pietrain,
Marele Alb, Bazna, Duroc si metisii acestora.

Carnea de vita si oaie trebuie sa provina de la animale adulte sandtoase cu Stare de
ingrasare medie si bine odihnite Tnainte de sacrificare.

Slanina utilizata are o mare importantd in determinarea calitatii produselor finite.

Daca compozitia salamurilor si carnatilor cruzi ar confine numai carne aleasa, produsul
finit ar deveni dur, fara gust si de culoare inchisa, iar pierderile de umiditate la uscare ar depasi
50 %. Gustul de sdrat ar fi de asemenea foarte pronuntat.

Aceste fenomene sunt atenuate prin prezenta slaninii care Indeplineste urmatoarele
functii:

- datorita hidrolizei partiale suferite de grasime, sub influenta micro-organismelor,
acizii grasi liberi impregneaza carnea slaba facand-o mai moale. Culoarea carnii devine mai
deschisa;

- franeaza uscarea rapida, diminueaza pierderile de masa;

- este indispensabild pentru prezentarea comerciald a produselor, fiind implicata si in
procesul de maturare, contribuind la gustul si consistenta finala a produsului.

Slanina utilizata trebuie sa indeplineasca in general trei conditii de baza:

- slanina nu trebuie sd contind tesut conjunctiv excedentar, iar cel care Inconjoard
celula grasa trebuie sa fie suficient de rezistent, pentru ca la maruntire sa se deterioreze cat mai
putine celule grase.

- sa nu fie ,,uleioasa" deci si aibd un punct de topire cit mai ridicat (28-32 °C), deci un
procent cat mai mare de acizi grasi saturati in structura trigliceridelor. Pentru carnati si salamuri
crude se preteaza mai bine sldnina de pe spate.

- sd aiba un grad de prospetime ridicat.

Pastrarea grasimii pana la intrarea in fabricatie trebuie sa se faca la temperaturi negative
(12 °C), pentru a se reduce la minim activitatea microorganismelor, care pot produce lipoliza.

Depozitarea materiei prime. Semicarcasele de porc, vita si carcasele de oaie destinate
fabricarii salamurilor si carnatilor cruzi se refrigereazi rapid pani la 2 ... 4 °C la os.

Slanina de pe spate (cu consistentd tare), fasonata in tablii, se refrigereaza rapid pana la
2...4 °C. Depozitarea materiei prime se face la 2....4 °C pentru maximum 72 ore.

Materii auxiliare si materiale

Zaharurile. Zaharurile adaugate in pasta salamurilor si carnatilor cruzi au rolul de a
constitui o sursa de energie pentru microflora si de substrat pentru producerea de acid lactic. Se
poate utiliza zaharoza, glucoza, maltoza, in proportii de 0,2-1 % in functie de produs.

Azotati si azotiti. Azotalul constituie o sursa de azotit, reducerea facand-o bacteriile
denitrificatoare care secreta nitrat-reductaze. Evolutia azotitului este dependenta de pH-ul
compozitiei care trebuie mentinut intre 5,4-5,9 cu ajutorul unor adjuvanti (zahar, fosfati acizi,
acid ascorbic, acid citric, citrati).

La salamurile crude de durata se recomanda folosirea azotatilor in proportie de 0,3-0,6 %
fata de carne.
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Membrane si alte materiale

Membranele utilizate sunt naturin si cutizin la diametrele cerute de sortimentul respectiv.
Reglarea schimbului de vapori de apa si gaze este asigurata in conditii mai bune la salamurile
crude cu mucegai nobil pe membrana.

Membranele utilizate mai trebuie sa Indeplineasca urmatoarele condiii:

- sd adere bine la pasta, fara a se desprinde sub influenta unor variatii de temperatura si
umiditate;

- sd se muleze 1n cursul uscarii salamului Tn mod normal pe toata suprafata produsului,
ramanand netede si fara zbarcituri;

- sa se desprinda usor de salam dupa taiereca acestuia in felii;

- sa fie rezistenta pentru a suporta umplerea consistenta a pastei si legarea batoanelor;

- sd nu aiba miros nepldcut, deoarece pasta de carne preia cu usurinta orice miros. Alte
materiale utilizate: sfoard pentru legat si prezentare, etichete, hartie de ambalat, polietilend
pentru ambalare tip Cryovac, cutiii de carton pentru ambalarea produselor in vederea
transportului

Condimentele se adaugd dupa ce au fost macinate, imbunatatesc gustul si mirosul
preparatelor. Au uleiuri:citrice, rasini glucozizi, alcaloizi. Uleiurile eterice au usor rol
bacteriostatic. Condimentele au ncdrcaturd microbiand proprie produselor cerealiere. De aceea
trebuie respectati parametrii tehnologici pentru a nu se produce alterari microbiene. Din
condimente fac parte: piper, nucsoard, ienibahar, cuisoare, foi de dafin, coriandru, maioranul,
cimbrul, chimenul, ceapa, usturoiul, boiaua.

6.3.2. Tehnologii de fabricatie

Tehnologia de fabricatie a produsului de tip ,,pasta de mici”
Reteta pentru 100 kg materii prime:
Materii prime:
» Carne vita integrala 100kg
» supade oase 15 kg
Materii auxiliare:
» Condimente: piper 0,300 kg, usturoi 1kg, , sare 2,5 kg, bicarbonat 1kg,
» 2...3 kg apa odata cu condimentele si bicarbonatul.

Prepararea compozitiei:

Carnea de vita, proaspata (neconservatd), bine racita, se toaca la volf prin sita cu ochiuri
de 8 mm, dupa care se introduce in malaxor impreuna cu 15 kg supa de oase obtinutd din
fierberea oaselor. Se malaxeazd pana la obtinerea unei compozitii omogene, in care supa s-a
absorbit in intregime.

Compozitia obtinuta se pastreazad pana a doua zi in depozitul frigorific la temperatura de
2..5°C.

Inainte de formare, semifabricatul se malaxeazd cu condimentele inscrise in reteta.

Formarea pastei:

Compozitia obtinuta se introduce in ambalajele prevazute in reteta, dozand-se bucati de
cca. 10 cm lungime si 3 cm lagime.
Dupa aceea produsul se depoziteaza sau se livreaza.
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Depozitarea produsului finit:

Pasta de mici proaspeti se ageaza in tavi de polistiren, care se depoziteaza in frigorifer, la
temperatura de 2...4°C, pana se livreaza.
Ambalaje: tavite de polistiren. dupa retete si instructiuni tehnologice pentru carne tocata, pasta
de mici, carnati proaspeti

Tehnologia de fabricatie a produsului de tip ,,cdrnati proaspeti”
Reteta pentru 100 kg materii prime:
Materii prime:
» Carne porc lucru 100kg,
Materii auxiliare:
» Condimente: piper 0,250kg, usturoi 0,250kg.
» Membrane: mate subtiri de porc cu diametrul de max 36 mm.
Prepararea compozitiei:
Carnea de porc, proaspatd (neconservatd), bine racitd, se toaca la volf prin sita cu ochiuri de 8
mm, dupa care se introduce in malaxor Impreuna cu 20 1 saramurd pentru carnati proaspeti. Se
malaxeazd pand la obtinerea unei compozitii omogene, in care saramura s-a absorbit in
intregime.
Compozitia obtinutd se pastreazd pana a doua zi n depozitul frigorific la temperatura de 2...5°C.
Inainte de umplere, semifabricatul se malaxeazi cu condimentele inscrise in reteti.
Umplerea membranelor:
Compozitia obtinutd se introduce in membranele prevédzute in reteta.
Dupa umplere membranele se rasucesc din 20 in 20 cm, pentru a se forma siraguri in
bucati. Dupa aceea produsul se depoziteaza sau se livreaza.
Depozitarea produsului finit:
Siragurile de carnati proaspeti se aseaza pe bete sau in tdvi de aluminiu, care se
depoziteaza in frigorifer, la temperatura de 2...4°C, pana se livreaza.
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7. TRANSPORTUL SI DEPOZITAREA CARNII SI PRODUSELOR DE
CARMANGERIE

7.1. Generalitati

Pentru buna desfasurare a procesului de productie in procesarea carnii se impune o foarte
riguroasa organizare tehnica a transportului si stocarii materiilor prime si materialelor auxiliare.

Procesarea carnii, indiferent de produsul final debuteaza cu transportul animalelor de la
producator. Distantele parcurse sunt adesea foarte mari, motiv pentru care trebuie sa se aiba in
vedere crearea celor mai bune conditii de Tmbarcare si transport pentru animalele ce urmeaza a fi
sacrificate.

1.2. fmbarcarea si transportul animalelor

Tmbarcarea reprezinti o operatie noua pentru animalele care sunt scoase din mediul lor
natural. Imbarcarea presupune zgomote, amestec de animale din diferite loturi, lovituri si
brutalitati, spatiu insuficient, eforturi fizice la folosirea rampelor de incércare, mai ales pentru
specia porcine, cu actiune asupra starii fiziologice si, In consecintd, cu repercusiuni asupra
calitatii carnii. Astfel, s-a constatat cd in cazul imbarcarii necorespunzatoare a porcinelor,
activitatea inimii poate sa creasca de la 80 batdi/minut pana la 250 batai/minut si continud sa
scada 1n timpul transportului, ramanand insa superior pulsului initial (> 100 batai/minut). Starea
de stres la Tmbarcare antreneaza modificari ale secretiilor hormonale, in principal ale
catecolaminelor, care activeaza degradarea glicogenului muscular in acid lactic si fac sa creasca
temperatura corporala.

Prin diminuarea continutului de glicogen se diminueazd capacitatea de acidifiere a
tesutului muscular postsacrificare. Pentru a diminua starea de stres datoritd Tmbarcarii, este
necesar ca aducerea animalelor la imbarcare sa se facd printr-un culoar cat mai ingust, iar
incdrcarea sa se facd cu ajutorul rampelor cu inclinare de maximum 30 ° sau cu platforme -
elevatoare.

Transportul animalelor trebuie sa asigure: scaderi cat mai mici in greutate a animalelor;
inlaturarea diferitilor factori de stres precum si cheltuieli minime cu furajarea.

Documentele care insotesc loturile de animale ce se transporta la abatoare sunt
urmatoarele:

- foaie de transport sau scrisoare de trasurd;

- bilet de adeverire a proprietatii si a sanatagii animalelor, obligatoriu pentru producatorii
individuali;

- certificat sanitar veterinar elibertat de medicul veterinar de circumscriptie

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 ferata (la distante mari)

In functie de durata transportului si de distantd sunt admise scazdminte de transport care
se exprima procentual astfel:

€ = £2x100[%] (4.1)

Unde: Gs este scaderea masei, kg; Gv este masa vie de expeditie, kg.
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Modalitati de transport. Transportul animalelor se poate efectua pe jos, cu autofurgoane
si pe calea ferata. Transportul pe jos se executd numai pentru bovine si ovine, recomandandu-se
o distantd maxima de transport de 10 km, desi bovinele ingrasate pot parcurge 12 km/zi, cele cu
ingrasare medie 18 km/zi, iar ovinele 25 km/zi.

Transportul cu autovehicule se poate face in autocamioane cu unul sau doud etaje, in
functie de specie, suprafetele de platforma necesare fiind urmatoarele :

e 1,40—1,60 m? pentru tauri si boi;
e 1,30—1,40 m? pentru vaci adulte;
e 0,90—1,30 m? pentru tineret bovin;
0,35—0,40 m? pentru vitei, oi, capre si porci sub 90 kg ;
« 0,40—0,45 m? pentru porci mai grei de 90 kg.
Duratele de incarcare-descarcare inclusiv cantarirea sint urmdatoarele :
¢ 60 min pentru autovehicule de 2,5—3 t;
¢ 100 min pentru autovehicule de 3,5—6t;
¢ 130 min pentru autovehicule de 6,5—7 t.

Vitezele de deplasare sunt in functie de categoria drumului, limitele superioare fiind

reglementate la 40 km/h in localitati i 60 km/h in afara localitatilor.

7.3. Transportul intern

In abatoare si fabrici de prelucrare a cirnii se consuma o mare cantitate de energie pentru
transportul materialelor. Desfagurarea procesului de productie necesitd deplasari de materii
prime, semifabricate, materiale auxiliare, ambalaje si produse finite, care se realizeaza cu diferite
mijloace de transport. Acestea trebuie sa satisfacd urmatoarele cerinte de baza:

— sd nu degradeze produsele transportate;

— sd aiba o productivitate In conformitate cu cerintele tehnologice impuse;

— sa fie adecvate locurilor de munca si traseelor pe care le deservesc;

— sd nu necesite eforturi fizice mari din partea celor care le deservesc;

— sd fie economice;

— sa fie usor de exploatat, intretinut si igienizat.
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Dupa modul de lucru si principiile fizice de functionare, mijloacele de transport specifice
industriei carnii pot fi clasificate in:

Fig. 7.1 Carucioare cu cuva

— carucioare, electrostivuitoare si electrocare;
— mijloace de transport suspendate;

— mijloace pentru ridicat, ridicat si transportat (gravitationale, mecanice, pneumatice si
hidraulice).

7.3.1. Carucioare, electrostivuitoare si electrocare

Carucioarele reprezintd cele mai simple mijloace de transport actionate manual. Se
folosesc de regula pentru deplasari pe distante mici ce nu depasesc 100 m 1n sectiile de productie
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sau 1n depozitele de materiale. Carucioarele se fabrica de la unicate la serii mici §i mari. Din
aceastd cauza varietatea lor constructivda si dimensionald este mare. Ele sunt in general
constituite dintr-un sistem de rulare ( roti, rulmenti etc.) si un element in care, sau pe care se face

\1

Fig. 7.2 Carucioare cu rezervoare semicilindrice

incarcarea sarcinilor (cuva, platforma, recipient, cadru cu carlige, rastele etc.). Carucioarele se
pot deplasa pe sol sau pe linii suspendate.
Caruciorul cu cuva (fig. 7.1 asib)

este destinat transportului carnii, materiilor 3 1

prime grase, subproduselor de abator si
produselor tehnice. Este alcétuit din cuva 1
confectionata din tablda de otel inoxidabil,
montata pe una sau mai multe axe cu roti 2.
mentinerea cuvei in pozitie orizontald se
face fie cu o roata 3 (fig. 7.1.a), fie cu un

picior vertical 3 ( fig. 7.1.b). Caruciorul se 4
manevreaza cu ajutorul unui cadru 4. Pentru ) o 5
a putea fi ridicat la nevoie cu ajutorul Fig. 7.3 Caruciorul cu platforma

elevatorului, caruciorul este prevazut cu

doud urechi 5. Capacitatea de incarcare a cuvei este de pand la 200 litri. Céruciorul trebuie
mentinut permanent in stare igienica perfecta, prin spalare interioara si exterioara cu apa calda si
detergent, clatindu-se abundent cu apa calda si rece.
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Ciruciorul cu rezervor semicilindric ( Grand) prezentat In figura 7.2 a si b este
destinat transportului produselor vascoase sau lichide. Are cuva semicilindrica 1 din tabla de otel

Fig. 7.4 Carucioare pentru transportat organe

inoxidabil cu capacitatea de 150...500 litri. Datorita frecventei manevrarii este prevazut cu 2
(fig. 7.2. a), respectiv 3 roti 4(fig. 7.2. b). Evacuarea materialelor lichide se realizeaza prin
conducta 2, prevazuta cu dop de inchidere. Pentru marirea rezistentei mecanice a cuvei, aceasta

se bordureaza spre exterior in partea superioard. Caruciorul cu doua roti are capacitate mica de
lucru, deplasarea ei facandu-se dupa ridicarea sa de pe piciorul de sprijin 3.

Caruciorul — platforma (fig. 7.3) este destinat transportului produselor ambalate si a
brochetelor de carne congelata. Caruciorul este confectionat dintr-o rama — platforma 1 si patru
roti prevazute cu bandaje din cauciuc. Cele doua roti mediane 2 sunt fixate pe un ax comun fix.
Celelalte 2 roti 4, montate la capete sunt pivotante (autoorientabile) si rigidizate la platforma 1 a
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caruciorului. Acest sistem de rulare ii permite astfel o manevrabilitate crescutd chiar si in spatii
mici. Partile laterale sunt prevdzute cu cadrele 4 din teava inoxidabila si servesc atat la
impingerea caruciorului cat si la sustinerea produselor care se transportd. Capacitatea de

transport este cuprinsa
intre 200 si 500 kg.
Caruciorul
pentru transportat
organe (fig.7.4 a, b,
c,d), asa cum 1i arata si
numele, este destinat
transportului  organelor
la sectiile de prelucrare,
cu control  sanitar
veterinar intermediar.
Indiferent de
varianta  constructiva,
caruciorul este alcatuit
din cadrul de baza 1 pe
care se monteaza cele
patru roti pivotante 2.
Functie de materialele
care se transporta si de
destinatia acestora,
cadrul 3 poate fi
prevazut fie cu brate

5 5
.l'l:

3

Fig. 7.5 Caruciorul suspendat cu cuva

suport orizontale 3 (fig. 7.4.a) sau cu carlige montate pe un singur nivel (fig. 7.4.b), respectiv pe

mai multe niveluri

(fig.7.4.c,d), acestea din urma oferind o capacitate mai mare de transport.

8

£

Fig. 7.6 Schema de principiu a
electrostivuitorului si a paletei

Ciruciorul suspendat cu cuva (fig. 7.5
) se poate deplasa fie sub actiunea fortei
musculare, fie prin tractare cu ajutorul unui
conveier electromecanic. Acesta se compune
dintr-o cuva 1, cu fund semicilindric din otel
inoxidabil care se poate roti in vederea
descarcarii in jurul punctului situat pe axul de
suspendare 2. Descarcarea poate fi manuala sau
automati. Intregul ansamblu este suspendat prin
rolele 3 si tirantul 4 de calea de rulare 5. Calea
de rulare poate fi confectionatd din profile de
otel (U,L T, platbanda , teava etc.).

Electrostivuitorul_(fig. 7.6) este utilizat
pentru transportul, ridicarea §i  asezarea
ambalajelor cu produse Tn  depozitele
intreprinderii, folosind ca suport de asezare
paletele. Are o constructie similard cu cea a
stivuitorului echipat cu motor cu ardere interna.
Din considerente igienice, in industria carnii este
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interzisa folosirea motostivuitorului pentru transportul intern.

Fata de acesta, electrostivuitorul are avantajul de a nu polua chimic si fonic, exploatarea
sa fiind mai economica.

Dezavantajul sdu constd in epuizarea relativ rapida a bateriilor de acumulatoare, fiind
necesara incarcarea lor periodica.

Motorul electric al electrostivuitorului actioneaza atat sistemul de rulare cat si pompa de
ulei a instalatiei hidraulice. In locul furcii, se pot monta dispozitive specifice care ofera pe langa
functia de ridicare propriu-zisa si posibilitatea rotirii recipientelor ridicate in vederea golirii lor.

Electrostivuitorul este alcatuit din vehiculul 1 pe care se afld bateriile de acumulatoare,
motorul electric, pompa sistemului hidraulic de actionare, postul de conducere si elementele de
comandi si control. In partea frontald se monteazi coloana 2 a mecanismului de ridicare, prin
intermediul articulatiei 3 care 1i permite inclinarea dupa directie longitudinala. Ridicarea sarcinii
se face cu ajutorul cilindrului hidraulic 4. Bratele 5 sunt legate de coloana 2 prin intermediul
ghidajelor verticale 6. Forta de ridicare este transmisd prin lantul 7 ghidat pe roata de lant 8.
Capatul superior al lantului se rigidizeaza la coloana 2.

In figura 7.6. a este prezentati imaginea axonometrici de ansamblu a unui
electrostivuitor, iar in figura 7.6.b cea a unei palete pe care se aseaza materialele care se vor
transporta si stivui. Aceste palete se confectioneaza din lemn avand la baza trei grinzi 1 pe care
se fixeaza platforma din scanduri 2. Spatiul creat sub platforma, intre grinzile 1 permite
introducerea bratelor stivuitorului pentru ridicarea in sigurantd, fara pericolul alunecarii laterale.

Electrocarul (fig. 7.7) este un carucior cu platforma actionat de un motor electric. El
este destinat transportului diferitelor produse, din abatoare, sectiile de produse etc. in frigorifere
sau depozite. Electrocarul se poate folosi si pentru remorcarea unor carucioare — platforma cu
scopul maririi cantitatilor transportate. Are in compunere o platforma 1, cu dimensiunile de 2000

Fig. 7.7 Electrocarul

x 1000 mm fixati pe sistemul de rulare 2 avand roti cu anvelope din cauciuc. In partea
anterioard, sub platforma se afla motorul electric 3, al carui arbore transmite miscarea prin
intermediul transmisiei cardanice 4 la diferentialul 5. Pe arborii planetari ai acestuia se monteaza
rotile motoare 6. Tot in partea din fatd se afla acumulatorul fero — nichel 7 cu o capacitate de
250 Ah si cutia de comanda a echipamentului electric.

Electrocarul este condus de o persoand pozitionatd in partea anterioara a platformei.
Actionarea si conducerea se face cu ajutorul pedalei 8, al celor doud manete 9 aflate de o parte si
de alta a cutiei instalatiei electrice si al parghiei 10.
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Electrocarele trebuie exploatate la limita maxima a capacittii lor. Tn caz contrar pot apare
suprasolicitari care sa scoata din functiune fie partea electrica, fie pe cea mecanica. Ca si in cazul
electrostivuitoarelor, acumulatoarele trebuie incarcate periodic pentru a evita epuizarea lor.
Aceasta va asigura buna functionare a motorului electric si a sistemelor de comanda si control.

7.3.2.  Mijloace de transport suspendate

In aceastd categorie sunt incluse liniile aeriene simple si cele conveierizate. Acestea se
caracterizeaza prin aceea ca se amplaseaza la inaltimi ce depasesc indlfimea medie a muncitorilor
care le deservesc. Sarcinile sunt transportate pe suporturi speciale, pe carucioare sau carlige
suspendate.

Mijloacele de transport suspendate din industria carnii se folosesc pentru:

— asomarea si jugularea animalelor in pozifie suspendata ;

— refrigerarea si congelarea carnii in cazul in care aceste mijloace de transport sunt

utilizate pentru depozitare;

— transport in fabricile de prelucrare in produse finite.

Clasificarea mijloacelor de transport suspendate se face dupa profilul caii de rulare, cele
mai utilizate fiind:

— cu profil din otel de sectiune dreptunghiulara (platbandd), realizat de reguld in

varianta cu o singura cale de rulare;

— cu profil I, putand avea doua cai de rulare. Cele mai moderne tipuri sunt realizate din

materiale usoare, pe baza aluminiu;

— cu cale de rulare din teava de otel.

Tn general o linie
suspendata simpla este
formatd din grinzi metalice
fixate cu suruburi pe stalpi sau
incastrate in peretii incaperii.
Elementele de suspendare
(tirantii) care fac legatura intre
cadru si calea de rulare,
profilul  si  dimensiunile
acestora se adopta in functie
de  profilul  liniei, de
incarcatura specifica si locul
de montaj. Linia de ghidaj pe
care aluneca sau ruleaza
mijloacele de transport este
conceputa astfel incat sa
permitd deplasarea cu eforturi
minime a carligelor, rolelor
simple sau a trenurilor de role.

Linia suspendata
prevazutd cu carlige sau cu
role si carlige este destinatd )
transportului carcaselor sau Fig. 7.8 Tronson de linie suspendata

semicarcaselor de bovine,
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porcine, si ovine. Indltimea de montaj se alega functie de sectiile pe care le deservesc. De reguld
o inaltime de 2,45 m este specificd unei linii destinate numai pentru transport iar una de 3,35 m
pentru sectiile de prelucrare primard in abatoare a animalelor in pozitie verticald, respectiv
pentru pastrare in depozite frigorifice.

In figura 7.8 este prezentatd
schema constructiva generala a unui
tronson de linie suspendatd. Se observa
ca intregul ansamblu se monteaza pe
stalpii verticali de sustinere 1, prin
intermediul elementelor de sprijin din
otel 2, pe care se aseazd grinzile
transversale 3. Acestea din urma sustin
grinda suport 4 pe care se monteaza
prin tirangii 5, calea de rulare 6 si
mijlocul de transport prin rulare (sau
alunecare ) 7. Sarcina poate fi deplasata
manual, mecanic sau gravitational. in
cazul deplasarii manuale, pentru
evitarea unor accidente de munca, este
permisd doar impingerea, nu $i tragerea
ei. In cazul utilizarii fortei mecanice
pentru deplasare, ansamblul
transportorului se numeste conveier.

Pentru marirea duratei de
exploatare si a respectarii cerintelor

a. b. igienice impuse de normele sanitar -
veterinare, este necesard protejarea
Fig. 7.9 Linii suspendate de transport de ¢ip curolesi ~ suprafetelor. ~ Ca mijloc de protectie
C anticoroziva,  vopsirea nu  mai
corespunde cerintelor moderne datorita exfolierii. Crusta exfoliata poate ajunge apoi cu usurinta
pe carnea supusa prelucrarii.
Otelurile inoxidabile sunt ideale, dar au preturi prea mari. Din acest motiv, solutia moderna
constd in acoperirea galvanica a suprafetelor care nu vin in contact direct cu carnea.
Dezavantajul acestei metode consta in aceea ca imbindrile nu se mai pot realiza prin sudura, ele
fiind inlocuite cu asamblari filetate. Tehnologia de galvanizare prevede depunerea stratului de
protectie la cald, prin topire si nu electrochimic.

Pentru respectarea tehnologiei de prelucrare primard, animalele trebuie ridicate pe
transportoare, respectiv coborate de pe acestea cu ajutorul unor dispozitive specializate.

Avantajele oferite de aceste mijloace de transport au facut ca ele sa se extinda din ce in ce
mai mult. Dintre acestea amintim:

— pot fi conduse cu usurinta in orice punct al sectiei de prelucrare, conform tehnologiei

de lucru impuse;

— sunt simple din punct de vedere constructiv,
usor de Intretinut si exploatat, cu 0
fiabilitate ridicata;

— sunt igienice, deoarece nu permit
produselor transportate s se atinga de stalpi
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sau pereti; pentru respectarea acestor cerinte, la proiectare i constructie, se are in
vedere pastrarea unei distante mai mari decdt amplitudinea maxima datd de
pendularile carcaselor animalelor la transport;

— datorita faptului ca elementele caii de rulare si a carucioarelor realizeaza din otel,
frecarile sunt mici si eforturile de deplasare
reduse;

— sunt silentioase.

In fabricile de prelucrare a carnii, datorita
elementelor  multiple de  legatura  specifice
transportoarelor suspendate, se preferda utilizarea
carucioarelor.

Linia simpld de transport cu role si carlige este

prezentatd in figura 7.9. a si b. In varianta din figura

7.9.a constructia este traditionald, cu protectie

anticorosivd prin  vopsire, iar in figura 7.9.b cu

protectie anticorosivd obtinutd prin zincare. In ambele
cazuri ansamblul suspendat se rigidizeazd cu grinda

superioard | cu ajutorul elementelor de fixare (papuci) 2

si suruburile 3. Caruciorul cu role 4 se deplaseaza pe

platbanda din otel 5 care constituie calea de rulare.

Fia. 7.11 Disnozitiv de blocare Aceastd cale este realizata din platbanda de otel si se
fixeaza pe tirantul 6 cu ajutorul suruburilor 7 in varianta
. h respectiv prin sudurd in varianta a. Sarcina de

ansportat este fixatd cu ajutorul unor scoabe, palete
c. fiind legata apoi de caruciorul 4 prin carligele 8.
otile carucioarelor sunt bordurate pentru a nu permite
iderea de pe calea de rulare. Deasupra rotilor se
onteaza aparatoarea 9, care are rolul de a nu permite
ruciorului sd cadd de pe sina de ghidare in cazul in
ire este necesara ridicarea sarcinii la coborare.
Pe traseul fluxului de tdiere si prelucrare primara, in
spozitele de racire, precum si de-a lungul parcursului
int necesare schimbdari ale directiilor de deplasare.
ceste schimbari se efectueaza cu ajutorul macazurilor
care permit devierea la stanga sau la dreapta fatd de
directia initiald de deplasare. In figura 7.10 se prezinti
Fig. 7.12 Tronson de linie suspendata 1 vedere de sus, schema constructiva si functionald a
dubla macazului pentru o linie suspendata simpla cu cale de
rulare din platbanda de otel.

Macazul face legatura dintre tronsoanele de linie
drepte cu posibilitatea devierii traseului. Se compune din tronsonul 1 care, in cazul deplasarii
rectilinii face legatura cu cele douad linii principale drepte 2. La schimbarea directiei de mers ( in
cazul figurii spre stanga), tronsonul 1 se roteste cu ajutorul parghiei 3. Odata cu deplasarea ei,
tronsonul cu profil curbiliniu 4 se roteste n jurul articulatiei 5, astfel incat sa faca legatura intre
linia 1 si cea care realizeaza devierea 6. Rotirea celor doud elemente ale macazului este
simultana, deplasarea tronsonului cu profil curbiliniu fiind asiguratd de o cama. Existd si
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macazuri actionate mecanic cu ajutorul unor sectoare dintate si comandate pneumatic sau
hidraulic.

Pentru a nu permite caderea caruciorului la schimbarea directiei de deplasare, este
necesard utilizarea unor elemente de siguranta (piedici). In figura 7.11 este prezentatd schema
unui dispozitiv de blocare a deplasarii pe o sind cu profil dreptunghiular. Tamponul profilat 1 se
poate roti 1n jurul articulatiei 2. Datorita arcului elicoidal de tractiune 3 care leaga tirantul 4 de
tamponul 1, acesta din urma se aseaza pe sina 5, impiedicand deplasarea caruciorului pe calea de
rulare. Prin actionarea spre in jos a tijei 6, tamponul se ridica de pe sind, permitand trecerea.
Revenirea sa este posibila la eliberarea tirantului.

Linia aeriana cu doua sine de ghidare se utilizeaza pentru capacitati mari de transport.
Schema variantei clasice este redatd in figura 7.12. Elementele componente ale sistemelor de
suspendare si fixare sunt similare celor prezentate in cazul anterior. Diferenta majora consta in
realizarea caii de rulare, care este alcatuitd din doud profile I din otel 1, care se dispun la o
distantda de cca. 25 mm pentru a permite ghidarea tirantului 2, fixat pe axul comun al rotilor 3.
Schimbarea directiei de deplasare se face fara macazuri, prin simpla ramificare a cdii 4. Pentru
blocarea carucioarelor se foloseste tamponul 5.

Se observa ca schimbarea directiei de deplasare este in functie de sensul fortei imprimate
de catre manipulatorul caruciorului.

Solutia moderna de realizare a unei astfel de linii de transport este prezentata in figura

7.13. Ansamblul are o constructie usoara, mare parte din componente fiind confectionate din
aliaje de aluminiu si mase plastice poliamidice. Aceste materiale nu necesitd alte operatii de
protectie anticorosiva iar constructia este astfel proiectata incat sa nu aiba locuri de acumulare a
murdariei.
Calea de rulare 1 si rotile caruciorului 2 se realizeaza din mase plastice poliamidice. Grinzile
suport 3 pentru calea de rulare se fixeaza pe suportul 4 cu ajutorul papucilor 5 si al suruburilor 6.
Pe aceste grinzi se monteazd cale de rulare 1 prin suruburile de stringere 7. Deplasarea
silentioasa este asigurata atit de ansamblul rotilor si a cdii cat si de rolele de ghidare 8 montate
pe tirantul 9 al caruciorului.
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Fig. 7.14 Cale de rulare cu sectiune
Fig. 7.13 Amplasarea caruciorului pe linia

O alta varianta constructiva a caii de rulare este cea care utilizeaza teava din otel
cu diametrul de 40...60 mm (figura 7.14). Linia este similard cu cea care utilizeaza drept cale
platbanda din otel. Teava 1 se monteaza prin sudurd pe tirantii 2. Caruciorul se compune din
cadrul 3 pe care se monteazi rola cu rulmenti 4, prin intermediul axului 5. In functie de modul in
care se face descarcarea sarcinii, ansamblul poate fi prevazut cu un cadru care sd nu permita
caderea caruciorului de pe calea de rulare.

Transportoarele suspendate cu cale de rulare din teava prezintd urmatoarele avantaje: au
o rezistenta si rigiditate mai buna fatd de cele cu platbanda; consum redus de materiale; sarcina
poate fi suspendata si pe carlige alunecatoare.

Dezavantajele mai importante sunt: mecanismele de schimbare a directiei sunt mai
complicate; montarea tevii pe tiranti este dificild; in cazul utilizarii carligelor alunecatoare, uzura
este rapida si semnificativa iar ungerea caii, ridica probleme igienico — sanitare.

Conveierul reprezinta ansamblul elementelor de transport suspendat actionate
electromecanic. In industria de prelucrare a carnii, conveierul este folosit pentru mecanizarea
transportului in sectiile de sacrificare, depozite frigorifice etc. si pentru realizarea unor operatii
tehnologice ( jupuire bovine, porcine, ovine).

Sectorul conveierului care se deplaseaza deasupra caii de rulare suspendate si realizeaza
deplasarea sarcinii formeazd ramura Incdrcatd a acestuia, celdlalt constituind ramura de
intoarcere.

7.3.3. Mijloace ridicat si coborat

Mijloacele de ridicat si coborat se utilizeaza pentru deplasarea dupa o directie oblica sau

verticald a animalelor, carcaselor, carnii, organelor, subproduselor si a produselor finite.
Animalele asomate urmeaza a fi preluate de liniile de transport suspendate, iar carnea,

organele etc. ridicate si introduse Tn masini de maruntit ( tocat, umplut etc.), respectiv de
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prelucrare primara si finala a subproduselor. Produsele finite sunt ridicate si introduse in sectiile
de tratamente speciale sau in depozite.
Functie de scopul pentru care au fost concepute, mijloacele de ridicate si coborat pot fi:

Fig. 7.16 Dispozitiv pentru ridicarea
porcinelor si ovinelor pe conveier
Fia. 7.15 Elevator pentru bovine
— mijloace de ridicat si coborat care
deservesc liniile suspendate de transport;

— benzi speciale de transportat si transat;
— elevatoare de carucioare;

Mijloace de ridicat si cobordt care deservesc liniile suspendate de transport.

Atat in cazul bovinelor cat si al porcinelor si ovinelor, acestea trebuie ridicate pe
conveiere §i cobordte de pe acestea. Datoritd greutdtii mari a bovinelor comparativ cu al
porcinelor si ovinelor, constructia ridicatoarelor diferd foarte mult. In caz de nevoie, ridicitoarele
de bovine se pot folosi i pentru porcine sau ovine dar nu si invers.

In figura 7.15 este prezentatid schema unui elevator de bovine. Elevatorul este previzut
cu un troliu 1 pe care se infasoara lantul 2. Lantul trece peste roata 3 si este ghidat pe verticala de
dispozitivul prelungitor 4. Pentru apropierea carligului de ridicare 5 si a caruciorului 6 suspendat
pe acesta, deasupra cdii de rulare suspendate 7, se utilizeaza bratul articulat 8.

Operatiile necesare ridicarii animalului si asezarii sale pe linia suspendatd de transport
sunt urmatoarele: ridicarea sarcinii panad cand caruciorul 6 depaseste cu rolele sale nivelul
superior al cdii de rulare; rotirea ansamblului sarcinii, astfel incat fetele laterale ale rolelor sa fie
paralele cu cele ale cdii de rulare; coborarea caruciorului pe linia de transport.

In faza initiala a ridicarii, bratul articulat 8 se afld in pozitia I si se mentine in aceasti
pozitie pana cand carligul de ridicare 5 tamponeaza dispozitivul prelungitor 4. Forta de ridicare
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impreund cu infasurarea lantului pe troliu, vor determina rotirea bratului 8 1n jurul articulatiei
sale 9. Bratul, cablul si carligul de ridicare ajung in pozitia II, moment in care un microcontactor
comanda inversarea sensului de rotire a motorului electric trifazic de actionare a troliului. Astfel
caruciorul si sarcina suspendatd coboara fiind depuse pe transportorul suspendat 7. Dupa
depunerea caruciorului, bratul si lantul coboara din nou in pozitia I, ridicatorul fiind pregatit
pentru o noud operatie.

Realizarea legaturii dintre picioarele animalelor si dispozitivele de ridicare se face diferit
la porcine si ovine fatd de bovine. Daca la bovine este necesara fixarea ambelor membre
posterioare pe carligele dispozitivelor de ridicare, la porcine i ovine aceasta se poate face cu
ajutorul unor ochiuri de strangere din elemente flexibile (cablu sau lant). Un astfel de dispozitiv
este prezentat in figura 7.16. Piciorul posterior 1 este strans cu ajutorul ochiului format din
lantul 2 si teava de ghidare 3 bordurati in partea de iesire a lantului. Intreg ansamblul este legat
la caruciorul mijlocului de ridicare sau de transport 4. Pentru desfacerea ochiului de lant se
poate utiliza un dispozitiv a carei furca actionata de un cilindru pneumatic realizeaza forta
necesara ridicarii tevii de ghidare

3 prin bordura sa superioara. 'y t ,
Astfel, sub greutatea proprie a 6) - (')
animalului  ochiul (latul) se

slabeste, eliberand piciorul.

7.3.4. Benzi speciale de
transportat si transat

Dupa liniile de transport
suspendate, transportoarele cu
banda au raspandirea cea mai
mare. De cele mai multe ori
benzile de transportat si transat se
integreaza in liniile tehnologice
de prelucrare a carnii i
subproduselor.  Indiferent  de e —— R
destinatia lor, aceste mijloace de
transport se compun din: banda
sau alte elemente flexibile

e
1
similare, grupul motoreductor de Dﬁ?—‘—‘ﬁ _\Sei\g-’_\’e/_\-ﬁ#ﬂ

actionare, mecanismul de A PN nyy-~ay 2 D24 & I

intindere si  cadrul lor de *ﬁ i N in W i

sustinere. - A -
Cadrul transportoarelor cu TIISSY T IS I AN

bandad folosite In industria carnii d

trebuie si fie protejat anticorosiv Fig. 7.17 Tipuri de benzi transportoare

prin galvanizare si din ce in ce
mai rar prin vopsire.

In cazul in care banda este montati pe flux dupi transare (transport intestine, organe
interne, sau alte subproduse) este obligatorie amplasarea pe ramura de intoarcere a unei instalatii
de spalare — dezinfectare.

Cele mai raspandite suprafete purtatoare pentru aceste transportoare sunt de tip banda sau
cu elemente articulate. Transportoarele cu banda din cauciuc alimentar cu insertii textile sunt
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folosite din ce in ce mai rar. Cauzele inlocuirii lor sunt legate de uzura rapida si deteriorarea
suprafetelor care le fac sa nu mai corespunda din punct de vedere igienic. Suprafetele purtatoare
din cauciuc sunt inlocuite treptat de benzi sau plase din otel, respectiv placi articulate, lanfuri
multiple sau fasii din cauciuc.

Transportoarele cu benzi fard sfarsit din otel inoxidabil si cele din tesaturi sunt destinate
sectiilor de transare si dezosare, pe cand cele cu lanturi si cu fasii din cauciuc pentru sangerare..
In fabricile de prelucrare a produselor finite, transportoarele cu banda din cauciuc se folosesc
pentru transportul salamurilor crude, cele din sarma
pentru transportul carndciorilor iar cele cu tavi pentru
transportul tavilor cu carne sau tocatura. Cele mai
folosite tipuri de benzi transportoare folosite in
industria carnii sunt prezentate in figura 7.17. Dintre HHH
acestea se remarca cel cu tavi (figura 7.17.d), care,

3

.

/N

pe langa elementul flexibil 1 si tavile articulate la 4
baza 2 mai confine un compartiment inferior 3. T
Acesta este prevazut cu conducta de apa 4 avand 1 -

montate duze de dispersare a apei sub presiune
pentru spalarea tavilor, dupa ce continutul lor a fost

AN

.
P =

A}

golit in caruciorul de receptie 5. \
L |
i
7.3.5. Elevatoarele pentru carucioare AP
Sunt in mod obisnuit utilaje fixe, amplasate in i

imediata vecinatate a masinilor de maruntit, malaxat
sau umplut. Dupa cuplarea carucioarelor, acestea sunt

ridicate si apoi rotite, astfel incat continutul lor sa = 3
ajunga prin palnia de alimentare la organele de lucru R

ale masinii de prelucrat respective. In functie de b
sistemul de ridicare, acestea + .

pot fi mecanice, hidraulice sau pneumatice. Cele

mecanice, la randul lor pot utiliza ca elemente de ‘-

forta suruburile sau lanturile cu eclise si bolturi. T 4
In figura 7.18 se prezinti constructia unui | /

ridicator cu actionare mecanicd prin surub vertical. 1]

Ansamblul ridicatorului se fixeazd pe pardosea cu ’E‘__L‘H

suruburi de fundatie prin intermediul plicii de bazi 1. Fig. 7.18. Elevator cu surub

Coloana de ridicare 2 este prevazutad cu un surub
vertical de ridicare cu profil patrat, antrenat de motoreductorul 3.. In partea inferioard se
monteaza articulat bratele de ridicare 4. Acestea prezintd una sau doua parghii laterale de
basculare 5, care sunt conduse pe parcursul ridicarii prin calea de ghidare 6. In partea superioara,
cand caruciorul atinge inaltimea impusa pentru golire, parghia 5 este deviata de profilul superior
7 al caii de ghidare. Se produce astfel, rotirea bratelor si implicit a caruciorului, cu golirea
continutului cuvei.

Limitarea cursei de ridicare si coborare este asiguratd de cate un micro-contactor.
Coborarea se realizeaza prin simpla inversare a sensului moto-reductorului 3.
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In locul surubului de ridicare se poate folosi un lant cu boturi sau eclise, principiul de
functionare ramanand acelasi.

Ridicatoarele de mai sus se constituie ca masini independente de cea care efectueaza
prelucrarea.

Existad si elevatoare integrate in sistemele de magini pentru procesarea carnii. Acestea
efectueaza de regula ridicarea carucioarelor cu produsele supuse procesarii si le golesc in palniile
de alimentare ale acestora. Astfel de echipamente se regasesc la masinile de tocat, cutere si
umplut membrane.

7.4. Expedierea produselor de carmangerie

Transportul carnii i a produselor de carmangerie se face in vehicule izoterme, racite in
prealabil curate, uscate si fard mirosuri straine.

Mijloacele de transport vor fi inzestrate cu carlige pe care se agata carnea in carcasa
jumatati sau sferturi.

Carnea congelata se poate transporta si In vrac pe suporti metalici sau din lemn.

Durata maxima de transport a carnii este de :

- la temperatura de +5°...+12°C - 1 ora carnea refrigerata si 2 ore carnea congelata

- la temperatura de +4°...+8°C - 3 ore carnea refrigerata si 4 ore carnea congelata;

- la temperatura de 0°...+4°C - 24 ore carnea refrigerata si 8 ore carnea congelata;

- la temperatura de -10°C carnea congelata timp nelimitat.

Pentru carnea refrigeratd in documentele de insotire expeditorul este obligat sa inscrie
data si ora incarcarii.

7.5. Notiuni de igiena a utilajelor, spatiilor si transportului

Igienizarea spatiilor de lucru si a utilajelor fixe se executd in timpul lucrului, intre
schimburi si dupa terminarea lucrului.

In timpul lucrului se strang resturile provenite din procesul tehnologic si se introduc in
recipiente metalice, se indeparteaza sangele si continutul intestinal cu apa rece si se dirijeaza spre
gurile de canalizare.

Intre schimburi, dupa evacuarea spatiilor tehnologice si scoaterea din functie a utilajelor,
se spala cu apa utilajele fixe si se Indeparteaza reziduurile.

Dupa terminarea programului de lucru se scot din functie instalatiile electrice, se scot
toate produsele si subprodusele si se demonteaza partile mobile ale utilajelor. Se spala totul cu
apa sub presiune urmata de curdtirea chimica cu o solutie calda de detergenti 3%, timp de contact
10-15 minute. Suprafetele plane (utilajele, mesele de lucru, peretii, pavimentele) se curata cu
perii de plastic, iar pentru locurile greu accesibile (colturile utilajelor) se folosesc spacluri, bureti
metalici, carlige. Dupa curdtirea chimica cu detergenti 3% se spald abundent cu jet de apa la
temperatura de 83°C. Dupa zvantare, se executd dezinfectia prin pulverizare find a suprafetelor,
dupa care se face clatirea cu apa calda sau rece si aerisirea spatiilor.

La intervale de 2-3 saptamani se executd curatirea si dezinfectia periodica, procedand in
mod asemanator celui descris mai sus, dar in acelasi timp se includ si operatiile de dezinfectie
periodica cu hipoclorit de sodiu 12,5% clor activ.
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Igienizarea utilajelor mobile (carlige, tdvi de aluminiu, navete, recipiente etc.) se face in
spatii special amenajate pentru spalare prevazute cu recipiente sau bazine alimentate cu apa rece
si fierbinte la 83°C si cu solutie de detergent.

Initial se face curatirea mecanica cu jet puternic de apa, apoi urmeaza spalarea cu solutie
detergent 3%, folosind perii aspre, bureti de sarma etc., dupa care se inlatura detergentul prin
spalare abundenta cu apa sub presiune la temperatura de 83°C.

Urmeaza dezinfectia utilajelor, utilizand solutii de soda caustica 1-2 %, soda calcinata 2-
3% etc. In aceste solutii utilajele se lasa 60 de minute, dupa care se scot, se limpezesc bine, apoi
se lasd sa se scurga si sd se usuce.

In unitatile mari se folosesc instalatii automate de spalare si dezinfectie.

Ustensilele folosite In productie se igienizeaza ori de cate ori este necesar. Initial se spala,
apoi se dezinfecteaza prin fierbere la 90-100°C, timp de 20-30 de minute sau cu o solutie de
bromocet 1% timp de 20-30 de minute, urmata de indepartarea solutiei dezinfectante cu jet
puternic de apa.

Dupa scoaterea de sub tensiune a utilajelor si evacuarea tuturor produselor, se face
curdtirea mecanicd cu jet puternic de apa, apoi urmeaza spalarea cu solutie de detergent 2-3% a
benzilor, utilajelor metalice din inox, peretilor, obiectelor din plastic si a pardoselii. Dupa 10-15
minute de contact se freacd cu perii aspre, bureti de sdrma etc., urmeaza apoi inlaturarea
detergentului prin spalare abundenta cu jet de apa cu temperatura de 83°C.

O atentie deosebita se va da spatiilor de transare, la spalarea meselor de transare si a
benzilor. Blaturile de plastic se ridica si se introduc in solutii detergente, se spala cu perii cu fir
de plastic, apoi se clatesc abundent cu apa.

In intreprinderile moderne, transportoarele sunt previzute cu sistem de spélare.

Operatiile de dezinfectie se fac la sfarsitul programului de lucru.

Curatirea liniilor aeriene si a carligelor se face prin rdzuire cu razuitoare de metal sau
perii de sarma, spdlarea se face cu apa calda la 83°C, dupa care se ung in stare calda cu ulei de
parafind pentru a nu rugini. Aceasta operatie se executd o data la 2 zile.

Pentru inldturarea depunerilor de gudroane care obstrueazd schimbatorul de caldura al
celulelor de fierbere si afumare, se demonteaza schimbatorul de caldura si se introduce intr-un
bazin cu solutie de fosfat trisodic, in care se tine circa 10 ore, dupd care se spald cu apa curenta.
La fabricile de salamuri de durata o atentie deosebitd se va da dezinsectiei pentru combaterea
acarienilor.

Igienizarea spatiilor racite consta in curdfirea mecanicd, spalarea porfiunilor faiantate, a
serpentinelor de racire si a pavimentului, Tn conditiile mentionate. Peretii nefaiantati se trateaza
cu substante antimicotice (sulfat de fier sau sulfat de cupru 5-10%).

Transportul igienic al cérnii si al preparatelor de carne urmareste impiedicarea
contamindrii acestora cu microorganisme.

Carnea care urmeaza a fi transportatd trebuie pregatitd pentru a suporta transportul fara
sa se deprecia din punct de vedere calitativ. Pentru aceasta nu se permite transportul carnii calde,
imediat dupa tdiere,cu exceptia carnii de bovine necesard pentru prepararea bradtului care intra
in compozitia preparatelor de carne in membrane si cand fabrica gaseste in aceeasi localitate cu
abatorul.

In celelalte cazuri pentru a putea fi incdrcate in autovehicule, carnea trebuie si fie
zvantatd, riciti si cu rigiditatea musculari deja instalati. Incarcarea carnii in stare calda si
transportarea ei la distante mai mari o depreciaza, se produce fenomenul cunoscut sub denumirea
de "fermentatie acida".
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Mijloacele de transport vor fi controlate inainte de inceperea incércarii de cétre organele
sanitar veterinare. Ele vor fi curate si dezinfectate si vor dispune de utilajele necesare pentru
transportul respectiv.

Conditiile igienico-sanitare pentru transporturile de scurtda duratd sunt diferite de
conditiile pentru transporturi de duratd lunga.

In primul caz, cand transportul dureaza una pana la cel mult doud ore el trebuie sa se faca
in autobuze izoterme special amenajate in interior, spalate inainte si dupa fiecare intrebuintare cu
apa calda si dezinfectate cu o solutie de cloramina 1—2%.

Persoanele,adica cei care se ocupa cu transportul carnii sunt obligati si poarte echipamente
de protectie, acestea fiind realizate din materiale care se pot spala usor si care trebuie sa fie de
culoare deschisa. Muncitorul care manipuleaza carnea in autovehicule trebuie s poarte cizme de
culoare alba. Acest echipament sanitar nu poate fi purtat decét in interiorul autodubei; el trebuie
dezinfectat dupa fiecare intrebuintare. Aceste persoane trebuie sa se supuna periodic la controale
sanitare.

Transporturile de lungd duratd se fac numai cu autodube frigorifice, In care carnea este
atarnata In carlige inoxidabile, avand intre ele spatii de aerisire.

Incircarea si descircarea acestora se face respectand aceleasi reguli de igiena ca in cazul
transporturilor de scurta durata.

Preparatele de carne se transporta asezate 1n tavi din tabla de otel inoxidabil sau in navete
speciale.

Orice transport de carne, organe sau subproduse pe raza altei circumscriptii sanitare
veterinare trebuie sa fie insoftit de certificat sanitar veterinar de transport.

7.6. Depozitarea carnii si a produselor din carne

7.6.1. Generalitati

Frigul artificial are o utilizare largd in industria alimentara datorita efectelor pe care le
prezintd din punct de vedere al actiunii conservante a produselor perisabile. Temperaturile
scazute produc oprirea sau franarea activitatii agentilor modificatori.

Reteaua de unitati in care se utilizeaza temperaturile scazute in vederea conservarii
produselor alimentare, poartd denumirea de lanf frigorific. Denumirea simbolizeaza legatura
care trebuie sa existe Intre verigile care asigura prelucrarea prin frig a produselor alimentare,
depozitarea acestora la temperaturi scazute, transportul frigorific sau izoterm intre diverse
unitati comerciale cu profil alimentar si aparatele frigorifice de uz casnic.

Lantul frigorific este compus din unitati fixe i mobile:

- Unitati fixe (cu exceptia celor comerciale se numesc frigorifere sau depozite
frigorifice):

- Unitati de productie (abatoare, fabrici de industrializarea carnii)

- Antrepozite frigorifice de stocaj si distributie;

- Unitati comerciale si de alimentatie publica;

- Aparate de uz casnic.

- Unitati mobile (Mijloace de transport care fac legatura intre unitatile fixe):

- Izoterme auto sau CF;

- Transport frigorific (auto, CF, nave, avioane cu compartimente frigorifice) (au
instalatii frigorifice proprii).

De regula, fiecare categorie de produse alimentare are un lang frigorific propriu.
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In mod normal variatiile de temperatura admise, fata de optimul recomandat trebuie sa fie
de maxim 1°C. Trebuie respectate si conditiile de umiditate recomandate.

Existd mai multe metode de prelucrare prin frig a produselor alimentare, intre care se
mentioneaza urmatoarele:
- Refrigerarea - racire rapida pana la temperaturi de 0...5°C;
- Congelarea - racire pana la temperatura finala de -18...-25°C, cu solidificarea
apei din produse in proportie de peste 95%;
- Criodesicarea sau liofilizarea - deshidratarea produselor congelate in prealabil
prin sublimarea cristalelor de gheata in vid, cu ajutorul unui aport controlat de
caldura.

Obiectivele urmarite la prelucrarea prin frig a produselor alimentare, pot fi urmatoarele:
- Prelungirea duratei de conservare - la temperaturi scazute, viteza de reactie si actiunea
agentilor modificatori scad in intensitate;
- Crearea conditiilor optime de temperatura pentru diverse procese tehnologice sau biochimice
(maturarea unor preparate din carne, etc);
- Modificare temporarda a unor proprietati fizico-chimice (de obicei consistenta) in vederea
realizarii unor operatii tehnologice (solidificarea grasimilor);
- Tratament termic prin frig a unor produse lichide in scopul modificarii
compozitiei.

7.6.2. Refrigerarea produselor

Racirea produselor alimentare pana la temperaturi apropiate de punctul de congelare, fara
formare de gheata in produs, este denumita refrigerare.
De regula presupune transfer de caldura si masa (umiditate) de la produs la mediul de
racire.
e Temperatura de refrigerare a produselor alimentare este de 0...5°C.
e Mediul de racire trebuie sa aiba temperatura mai redusa cu 3...5°C.
Clasificarea refrigerarii se poate realiza dupa mai multe criterii:

- Dupa natura mediului de racire utilizat:

- Refrigerare n aer;

- Refrigerare 1n agenti intermediari (apa, apa de mare, solutii de NaCl, etc.);

- Refrigerare prin contact cu gheata hidrica;

- Refrigerarea lichidelor in schimbéatoare de cdldura;

- Refrigerarea in vid;

- Dupa viteza de desfasurare a procesului:

- Refrigerare lenta;

- Refrigerare rapida (cea mai recomandatd i cea mai des utilizata).

Procesul de refrigerare este tipic nestationar (viteza de racire variaza de la un punct la
altul si in timp). Procesul se considerd incheiat cand temperatura medie a ajuns la valoarea
dorita.

Existd cativa parametri care descriu procesul de refrigerare:

- Viteza de racire globala - raportul dintre reducerea totald a temperaturii medii si durata totala a
procesului de refrigerare;

- Intensitatea de racire (timpul de injumatatire) - durata in care diferenta dintre temperatura
medie a produsului si temperatura mediului de racire este redusa la jumatate.

Pentru intensificarea refrigerarii se poate utiliza in prima faza aer cu -8...-15°C, iar
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apoi aer cu 0°C.
Un exemplu care poate sa edifice modul in care se realizeaza refrigerarea este urmatorul:
- Timpul de injumatatire este z=4h;
- Temperatura initiala este ti=30°C,;
- Temperatura finala (doritd) este tr=2°C;
- Temperatura aerului utilizat pentru racire este to=0°C;
- Dupa 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 30°C la 15°C;
- Dupa alte 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 15°C la 7,5°C;
- Dupa alte 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 7,5°C la 3,75°C;
- Dupa alte 4h temperatura medie a produsului ajunge de la 3,75°C la 1,88°C;
- Se constata ca dupa 16h, produsul a ajuns la cca. 2°C, iar procesul s-a incheiat.
Refrigerarea n aer este procedeul cel mai utilizat pentru refrigerarea produselor
solide (carne, produse din carne)
La refrigerarea cu un singur nivel de temperatura a aerului, aceasta variaza uzual intre
-1...+1°C.
La refrigerarea cu doua nivele de temperatura (carcase de carne, pasari, unele fructe),
temperatura aerului este de:
- -8...-9°C la unele fructe;
- -5...-6°C la bovine;
- -10...-12°C la porcine.
Temperatura scazutd a aerului este mentinutd de reguld pe durata primului timp de
injumatatire. Apoi aerul are -1...+1°C.
Viteza aerului cu camera de refrigerare goala este de cca.:
- 0,3m/s la racirea lenta;
- 2...3m/s la racirea rapida
Cu Incaperea plina se ajunge la viteze ale aerului de 5...6m/s in zonele dintre produse.
Modul de asezare a produselor in camerele sau tunelele de refrigerare trebuie sa
asigure spatii de curgere pentru aerul rece. In cazul carnii s-a dovedit mai eficienta asigurarea
unei circulatii verticale a aerului, de sus in jos,

7.6.3. Instalatii pentru refrigerarea carnii

Asa cum rezultd si din paragrafele anterioare, refrigerarea carnii in procesele de
abatorizare reprezintd una din operatiile cheie ale prelucrarii primare. Temperatura carcaselor
dupa sacrificare, jupuire, eviscerare etc. este de 30...35°C. Aceasta temperatura impreuna cu
umiditatea si aerul mediului de lucru favorizeaza o bogatd activitate enzimatica i microbiana.

Singura modalitate de franare a acestor procese, de pastrare a calitatii si de favorizare a
prelucrarii ulterioare o constituie Tn prima etapa, refrigerarea. Temperatura optimd a carnii
refrigerate este de 4...6°C.

Clasificarea metodelor de refrigerare a carnii sunt prezentate in figura 7.19.

Refrigerarea cu zvdntare prealabila este o metoda clasica cu aplicabilitate restransa datorita
necesitatii unor spatii relativ mari, unde carnea este depusd in vederea zvantarii. Varianta
moderna (daca este agreatd) o constituie conditionarea carnii la temperaturi de 15...20°C, timp
de 12 ore, inainte de refrigerare. In acest scop se utilizeazi camere mari previazute cu agregate de
conditionare montate in culoarul tehnic. Dozarea aerului se realizeaza prin canale de aer
practicate sub plafon. Datorita faptului ca temperatura aerului este destul de ridicatd, camera
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destinatd zvantirii nu se izoleazi termic. In figura 7.20 este prezentati schema tehnologici a
camerei de zvantare cu circulatie fortata a acrului.

Ventilatorul 1 absoarbe aerul de pe suprafata racitorului 2 si il dirijeaza spre rastelele de
sustinere a carcaselor 3. De aici, este recirculat prin fereastra practicata in planseul 4 la racitorul
2. Camera propriu-zisa de zvantare este separata de coridorul 5 destinat manipularii rastelurilor

REFRIGERAREA CARNII I

prin peretele 6.

v

v

CU ZVANTARE I
PREALABILA

v

DIRECTA I

Rapida I Ultrarapida I

L Z

Intr-o singura
fazd

Prin convectie
(tuneluri)

Prin radiatie
(camera)

In doua faze
(prin convectie)

In aceeasi In incéperi

incapere diferite

Fig. 7.19 Clasificarea metodelor de refrigerare a carnii

Fig. 7.20 Schema unei camere de
refrigerare cu zvantare prealabild

Refrigerarea _directd _lenta are loc prin
convectie fortatd in curent de aer rece, in camere
special destinate acestui scop si care sunt dotate cu
mijloace de transport suspendate capabile sa
introduca semicarcasele sau carcasele animalelor
sacrificate. Spatiul se dimensioneaza astfel incat sa
poata Tnmagazina capacitatea echivalentd a sectiei
de sacrificare pe o durata de 4 ore. Debitul aerului
vehiculat de ventilatoare se determina considerand
necesare 80...100 de volume
ale camerei neincarcate, in timp de 1 ora. Carcasele
se introduc in stare calda avand 37...38°C la os.
Aceastd metoda nu este sigura din punct de vedere
microbiologic datorita faptului ca “jumatatea

refrigerarii” se atinge abia dupa 16...18 ore. Asa cum se prezinta in figura 7.21, racitoarele de
aer sunt montate deasupra unui “planseu fals”, construit in camera si care permite aerului rece sa
poata fi distribuit prin canalele dispuse deasupra carcaselor sau semicarcaselor aflate pe liniile

de transport suspendat.
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Refrigerarea rapidd , asa cum este clasificata in figura 7.19 se poate desfasura in doua feluri
si anume: refrigerare rapida Intr-o singura faza (prin radiatie sau convectie), sau in doua faze (in
aceeasi Incdpere , respectiv in incaperi diferite).

= . ———— Refrigerarea rapida_intr-o_singurd faza, prin
=z "] — ';? radiatie utilizeaza efectul radiant al unor panouri
l ' de racire laterale, intre care sunt vehiculate cu

ajutorul  mijloacelor de transport suspendat
T carcasele dispuse pe un singur rand. Datoritd
1 cantitatii relativ mari a caldurii preluate de pe
suprafata carnii prin radiatie, se produce si o

Fig. 7.21 Schema camerei de refrigerare p@erdere de greutate data de deshidratare._ Aceas_té
lentd cu rdcitoare dispuse deasupra pierdere nu depdseste insa 1.3%. Raicirea prin
tavanului radiatie este completatd de convectia libera a

aerului si evaporarea umiditatii de pe suprafata

i

N
N

4 12 3 carnii. Toate acestea fac ca durata refrigerarii carcaselor de porcine

— L/ : / sd ajunga la 16 ore, pentru o temperatura a aerului de +2°C.
— \[T=F w1 . o o
] - . \ Refrigerarea rapida intr-o singura fazd, prin convectie fortatd
I I I / 5 are loc In tuneluri de refrigerare cu circulatia intensa a aerului rece.
h@ 8 O 664 Aceste tuneluri reprezintd spatii frigorifice izolate termic,
caracterizate constructiv prin latimi mici (aprox. 6 m) si lungimi

X

Fig. 7.22 Tunel de refrigerare cu
circulatia longitudinald a aerului

relativ mari (12...18 m). Dupa sensul de curgere a curentului de aer
rece se disting trei metode: cu circulatie transversala, longitudinala
sau verticala.

In cazul tunelului de refrigerare cu circulatie transversal,
ventilatoarele trebuie adoptate astfel incat sa asigure debitul corespunzator unei recirculari a 250
volume de aer pe ord a tunelului fard carcase. Daca circulatia aerului este longitudinala, se
adopta o viteza de curgere de 1...3 m/s considerand tunelul neincarcat, respectiv de 1,5...2 m/s
n cazul circulatiei verticala.

Indiferent de solutia constructiva aleasa, viteza aerului i temperatura acestuia (cca. OOC) se
mentin constante pe tot parcursul procesului. Datorita racirii relativ rapide, dupd un interval
scurt de timp, temperatura de la suprafata carcasei sau a semicarcasei este foarte apropiata de cea
a aerului. Dupa atingerea acestui stadiu, racirea se produce In mare parte prin conductie, de la
centru termic catre suprafata carnii.

Se poate constata ca procesul de refrigerare este nestationar in timp, fluxul caloric fiind mai
mare la Inceputul procesului de racire si mai mic cdtre sfarsitul sau. De aceea, pentru
dimensionarea instalatiei frigorifice se are In vedere o sarcind de doud ori mai mare decat cea
rezultata ca si valoare medie (Qgimens. ref =2.Qrer). La aceasta valoare se adaugd consumul
suplimentar de frig pentru acoperirea caldurii patrunse prin peretii izolati termic, respectiv a celei
provenite din procesul de exploatare.

In figura 7.22 se prezinta schema unui tunel de refrigerare cu circulatia longitudinala a aerului.
Racitoarele 1 se monteaza in partea superioara sub un “plafon
fals”2, prevazut cu ferestre pentru dirijarea curentilor de aer.
In general, aerul este debitat de 2...4 ventilatoare elicoidale 3
care se monteaza la o extremitate a “tavanului fals”. Acestea
aspird aerul prin fantele practicate intre tavan si peretii
frontali, refulandu-1 in spatiul de refrigerare, prin cealalta
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extremitate. Pentru a se putea asigura un regim de racire cvasiconstant pentru toate produsele
supuse refrigerarii, ventilatoarele trebuie astfel adoptate incat sd ofere posibilitatea inversarii
periodice a sensului lor de rotatie. Colectarea condensului rezultat pe suprafetele elementelor de
racire se face cu ajutorul unor tdvi 4 montate sub racitoare. Transportul carcaselor
(semicarcaselor) are loc pe liniile de transport suspendat, sau pe carucioarele cu stelaje 5.

Pentru obtinerea unei raciri mai intense se folosesc tunelurile de refrigerare cu circulatia
verticald a aerului, aga cum se prezintd in schema din figura 7.23. Aerul rece este produs de
racitoare amplasate in exteriorul unuia din peretii frontali ai tunelului si refulat de ventilatoare
centrifugale, prin canalul de aer 1. Dirijarea aerului rece pe suprafata carcaselor 4, suspendate pe
conveierul 3,se produce prin ajutajele 2. In acest fel, aerul cu temperatura mai joasd vine in
contact mai intai cu sfertul posterior al carcasei care are o grosime mai mare, §i apoi cu restul.
Aceasta metoda este capabila sa asigure o racire mult mai uniforma in comparatie cu cele
prezentate pand acum. Aerul care a preluat cdldura carcaselor, este apoi aspirat prin fantele
practicate in partea inferioara a peretelui frontal.

Refrigerarea rapida prin_convectie, in doud faze are avantajul de a permite scurtarea duratei
de racire, prin folosirea unor temperaturi mai joase la inceputul procesului de refrigerare. Acesta
face posibila separarea regimului de lucru in doud faze:

- 1in faza I are loc o preluare intensd a caldurii de pe suprafata carcasei, prin cresterea
diferentei de temperatura dintre aerul rece si carcasa. Pentru carcasele de porcine
temperatura aerului rece poate fi de —S8...-10°C iar pentru cele de bovine de —4...- 5°C.
Carcasele fiind calde, nu existd pericolul inghetarii superficiale daca se respecta valorile
prescrise pentru temperatura mediului In momentul trecerii sa faza a II- a.

- in faza a ll- a are loc finalizarea procesului de racire in profunzime, proces limitat de
conductibilitatea termicd a carnii. In aceastd etapa temperatura de lucru este de cca.0°C,
iar viteza curentului de aer poate fi micsorata la valori care sd asigure doar uniformitatea
termicd a mediului de racire. Pentru aceastd a doud operatie se folosesc ventilatoare cu
doua trepte de turatii, numarul lor rimanand nemodificat.

Metoda refrigerarii rapide in doua faze se poate realiza in doua variante distincte si anume: in
aceeasi incapere sau in incdperi diferite.

a. Refrigerarea rapida in doua faze si aceeasi incapere. Acest procedeu se bazeaza pe utilizarea
unor camere mici de tip tunel, capacitatile lor nefiind mai mari de 5 tone. De regula, fiecare
tunel este racit independent de la o centrala frigorifica. Indiferent dacad aceasta functioneaza
cu amoniac sau saramurd, ea se dimensioneaza astfel Incat sa poata prelua in prima faza o
sarcina frigorifica de 42.10% kJ/h.t pentru carnea de porc si respectiv de 33,5.10% kJ/t.h pentru
carnea de vitd. In faza a II —a necesarul de frig se reduce la cca.2,1.10° ki/h.t.

b. Refrigerarea rapida in doua faze si incaperi diferite presupune realizarea primei faze intr-un
tunel de refrigerare rapidd in convectie fortata, iar a Il — a faza intr-o camera de refrigerare
lentd, uneori chiar in cea de depozitare. Pentru acest sistem, necesarul de frig in prima faza
este de 25.10° kJ/h.t pentru carcasele de porcine si de 21.10° kd/h.t pentru cele de bovine. Tn
faza a Il — a consumul de frig riméne acelasi ca si in cazul a, adica 2,1.10% ki/h.t.
Rationalitatea consumului de frig In vederea refrigerarii in doua faze este principalul

avantaj economic al metodei.
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Avantajele biochimice si tehnologice cele biochimice cele mai importante sunt: franarea
rapidd a transformarilor microbiologice, cu mentinerea cvasiconstantd a nivelului inigial al
microorganismelor si reducerea pierderilor de masa prin deshidratare.

Determinare dimensiunilor spatiilor de refrigerare trebuie sd {ind seama de urmatoarele
cerinte:

a. capacitatea maxima de prelucrare prin frig a unei camere sau a unui tunel de refrigerare nu
trebuie sd depdseasca productia pe timp de 4 ore a sectiilor de sacrificare §i toaletare,
deoarece refrigerarea trebuie sd inceapa la maximum 4 ore de la sacrificare, temperatura
carcasei ajungand la 35°C;

b. refrigerarea se considera finalizata atunci cand temperatura carcaselor in centrul lor termic
atinge 3...50C.;

C. asezarea carcaselor pe liniile suspendate de transport se va face astfel incat curentul de aer sa
aiba eficientd maxima, spaland intreaga suprafata;

d. distantele dintre liniile aeriene de suspendare a carcaselor de porcine trebuic sa fie de
aproximativ 0,9 m iar pentru semicarcasele de vita de 1,2 m;

e. pentru stabilirea sarcinii pe liniile de transport suspendate se considera 2 semicarcase de vita
pe 0,8m, ceea ce Insemna cca. 2450 N/m sau 2060 N/m? ricit si cate 6 semicarcase de porc
pe 1,1 m de linie suspendata, reprezentand 1864 N/m sau 2060 N/m? racit;

f. pentru realizarea unei distributii corespunzatoare a aerului intre carcase (semicarcase), in
cazul tunelurilor de refrigerare cu circulatie verticald a aerului, se va lasa un spatiu liber de
1,2...1,8 m deasupra punctelor de suspendare.

Refrigerarea ultrarapidda reprezintd cea mai moderna metoda de refrigerare a carnii, procesul
sau desfagurandu-se in trei etape.

In prima etapa are loc o racire in curent de aer cu temperatura de —15°C, un interval scurt de
timp, pana la formarea unui strat superficial de gheata.

In etapa a doua carnea isi coboara temperatura centrului sau termic prin mentinerea sa intr-un
curent intensiv de aer rece la -5°C, timp de 1,5...2 ore.

Ultima etapa are loc la 0°C si consta intr-o ricire lentd care are drept scop uniformizarea
temperaturii intre straturile superioare si cele profunde ale carcasei, la +4.. +6°C.

Prin aceasta metoda de refrigerare, stratul superficial de gheata care se formeazd reduce
considerabil pierderile prin evaporare la numai 0,8...1% si impiedicand totodata inmultirea
microorganismelor.

Pentru a se evita formarea condensului pe suprafata carnii, indiferent de metoda de
refrigerare, carcasele sau semicarcasele nu se vor introduce la temperatura tdierii in spatiile de
racire.

Una din problemele care pot crea neajunsuri la refrigerarea rapida a carnii, este aceea ca, In
faza de prerigor are loc o contractie puternica a fibrelor musculare. Aceasta conduce la instalarea
starii de “colt shortening”, cu urmari negative imediate asupra fragezimii carnii. Chiar daca odata
cu scaderea temperaturii are loc si o micsorare a vitezei de desfasurare a reactiilor biochimice, la
coborarea temperaturii de la 10...12°C la -1°C (in centrul termic) se constatd o accelerare a
reactiilor biochimice privind degradarea glicogenului, reactii care conduc la instalarea starii de
“colt shortening”.

Pentru a evita acest fenomen nedorit, instalatiile si tehnologiile de refrigerare trebuie
proiectate cu respectarea urmatoarelor considerente:

- ricirea carcasei sub +12°C trebuie sa se faca dupa instalarea rigiditatii musculare;

- utilizarea stimularii electrice a carcaselor;
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- injectarea de papaind animalului inainte de sacrificare.

Evitarea fenomenului de “colt shortening” atrage dupd sine schimbarea tehnologiei de
refrigerare, In sensul depozitarii carcaselor pentru o duratd de 8...12 ore la temperaturi mai mari
de + 15°C. Daca refrigerarea are loc dupa un astfel de tratament, se va obtine o carne cu un grad
de fragezime ridicat.

Datoritda problemelor de igiend la temperaturi ridicate de condifionare, tehnologiile de
refrigerare rapida sunt preferate in detrimentul fragezimii carnii. Din cercetdrile experimentale
rezultd ca orice metoda de refrigerare rapida conduce dupa 12 ore la temperaturi ale centrului
termic de sub 10°C cu instalarea fenomenului de “colt shortening”.

7.6.4. Depozitarea carnii refrigerate

Depozitarea carcaselor sau semicarcaselor de carne refrigeratd se face pe o perioada
relativ scurta, 1...3 saptdmani, la temperaturi in jurul valorii de 0°C si umiditati relative ale
aerului de 90%. Pe parcursul depozitarii, reactiile enzimatice anaerobe conduc la o maturare a

carnii animalelor adulte, ea devenind mai frageda si cu o consistentd mai fina. Perioada optima
de depozitare este de 8...14 zile la 0°C. Avand insa in vedere ca perioada de rigiditate dureaza in
aceste conditii intre 3 si 5 zile, depozitarea cérnii in stare refrigerata in cadrul abatoarelor trebuie
s se facd pentru minimum 2...3 zile. In tabelul 7.1 se dau principalele caracteristici tehnologice
la depozitarea carcaselor , semicarcaselor si sferturilor de carcasa din carne refrigerata.
Principalele conditii care trebuie satisfacute de un astfel de depozit sunt urmatoarele:

- peretii sa fie izolati termic;

- sd asigure o circulatie slaba a aerului corespunzator unui debit al ventilatoarelor de 5...10

ori volumul camerei pe ora;
- sa fie dimensionat astfel incat sa corespunda productiei de 2...3 zile;
- consumul de frig estimativ sa fie de 85...150 kJ/h pentru fiecare m® de spatiu racit.

Tabelul 7.1
Principalele caracteristici tehnologice la depozitarea carcaselor, semicarcaselor si sferturilor de carcasd
din carne refrigerata

Temperatura de | Umiditatea Durata de Incarcarea pe:
Produsul q . relativa depozitare
rodusu epozitare Linie Suprafati Suprafati
[°c] aeriang racita utila
0 .
[A)] [Z||E] [bUC/m] [kg/mZ] [kg/mz]
Carne de -1,5...0 90 max.21 2...3 sferturi | 150...200 180...250
bovine
Carne de -1...0 90 7...14 3 180...200 -
vitel
carcase
Carne de -1,5...0 90...95 7...14 4 200 170...200
porc .
semicarcase
Carne de -1...0 90...95 10...15 4 70...120 140...160
oaie
carcase
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In figura 7.24 este prezentati schema unui depozit pentru pastrarea carcaselor refrigerate.
acesta se compune din peretii termoizolati 1 care inchid spatiul de depozitare 2. In partea
superioard se amplaseaza generatoarele de frig care au in compunere ventilatoarele centrifugale
3, racitoarele propriu-zise de aer 4 si camerele de distributie a aerului rece 5. Prin sagetile din
figura se remarca modul in care aerul rece circuld in spatiul de depozitare, delimitat si de un pod
fals 6. Carcasele se suspenda pe linia de transport 7.

In incaperile in care se pastreazi carnea este interzis s se depoziteze produse care emani
mirosuri.

De asemenea nu este permis sa se introduca loturi de carne calda 1n aceleasi spatii unde
este depozitata carnea refrigerata.

7.6.5. Congelarea carnii

Congelarea consta in racirea carnii pana la temperaturi inferioare punctului de solidificare
a apei continute, adica o racire cu formare de cristale de gheatd. Scopul principal al congelarii
carnii nu reprezintd imbunatatirea calitatilor ei, c¢i mentinerea la un anumit nivel a
caracteristicilor sale senzoriale: fragezimea, suculenta, gustul, mirosul sau culoare. Din acest
punct de vedere, congelarea ca metoda de conservare, mareste durata admisibila de pastrare de
peste 5...50 ori fatd de conservarea prin refrigerare. Congelarea asigura o stabilitate mai mare a
carnii din punct de vedere microbiologic, deoarece opreste complet multiplicarea
microorganismelor avand loc chiar si o distrugere a germenilor sensibili gram — negativi.
Aceasta criosterilizare se considera ca fiind eficientd pentru contaminantii fecali (Salmonella,
colibacili). Tn cadrul tehnologiilor
de congelare a produselor
alimentare de origine animala se
Ll = . folosesc temperaturi mai scazute
[= == :‘/"/' T e e e si eventual combinate cu metode
. ‘\/ A J1I7 f g de inactivare a enzimelor proprii,
N ol s cu scopul reducerii activitatii
% \2 tuturor agentilor modificatori.
L Elementul principal al
. , . 5 carnii care intereseaza in procesul
Fig. 7.24 Schema unui der;o_zn pfntru pastrarea produselor de congelare este apa. Ea
reminerate reprezinta aproximativ 75% din
tesutul muscular. Apa legatd sau care nu congeleaza la —40°C reprezinta 0,3...0,5 g/g de
proteina. Datorita faptului ca tesutul muscular contine 75% apa si 18% proteine, rezultd cd apa
legata reprezintd 7,2...12% din totalul apei din tesutul muscular, restul fiind apa disponibila , cu
substante organice si anorganice si punctul de congelare aflat in limitele: -1 ...-1,5°C. Procentul
de apa congelabila care poate fi transformata in gheata depinde de temperatura atinsd de carne.
Astfel, intre —1 si —-5°C cca. 50...75% din apa congelabila continuta de produs se transforma in
gheatd, produsul fiind considerat bine congelat daca atinge —20°C, adica atunci cand 90% din apa
totald, respectiv 98...99% din apa congelabila este transformatd in gheatd. Din cercetarile
experimentale (Riedel), de la —20°C in jos, apa din carne practic nu mai este congelabild. La
aceastd temperaturd, 99% din apa congelabild din carne este transformata in gheatd. Cantitatea de
apa congelatd va fi functie de numai de temperatura atinsa in produs, fara a fi influentata de
metoda de congelare sau de durata ei.

\
[
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7.6.6. Instalatii pentru congelarea carnii

Instalatiile si echipamentele folosite pentru congelarea carnii se deosebesc in functie de
metoda de congelare utilizatd. Metoda de congelare defineste mijloacele materiale si modul in
care este preluata caldura de la carcasa, semicarcasa sau carnea transata in bucati mai mici, n
vederea congelarii acestora. In cadrul aceleiasi metode pot exista mai multe variante de realizare
practica, denumite procedee de congelare.

Dupa modul de desfasurare a procesului de congelare se deosebesc trei sisteme de
congelare si anume: cu functionare discontinua (in sarje), semicontinud §i continud.

Sistemul de congelare cu functionare discontinua (in sarje) necesita introducerea produselor
care vor fi supuse congeldrii in incinte special amenajate, dupa care instalatia de —generare a
frigului intrd in functiune. Dupa atingerea temperaturii prescrise in centrul termic al produsului,
instalatia se opreste iar produsele sunt descarcate. Principalul avantaj al sistemului il constituie
simplitatea metodei, dar prezinta si o serie de dezavantaje cum ar fi:

- necesitd manipuldri importante ale produselor, prin gradul redus de mecanizare si

automatizare a Incarcarii / descarcarii acestora;

- impune durate mari de congelare;

- instalatia este supradimensionata datoritd neuniformitagii sarcinii termice;

- stationare indelungata a produselor pana la inceperea procesului de congelare.

Sistemul de congelare cu functionare semicontinud se caracterizeaza prin aceea ca o anumita
cantitate de produse este introdusa sau scoasa in/din instalatia de congelare la un interrval de
timp constant. Astfel, aceste instalatii sunt incarcate in permanentd cu aceeasi cantitate de
produse, sarcina termicad fiind constantd. Incircarea si descdrcarea produselor in astfel de
instalatii de congelare poate fi mecanizatd si automatizata.

Sistemul de congelare cu functionare continua se distinge de celelalte prin aceea ca trecerea
produselor prin instalatie are loc in mod continuu sau intrerupt ritmic. Presupune indeplinirea
urmatoarelor cerinte de baza:

- limitarea grosimii produselor supuse congelarii pentru scurtarea duratei de congelare si

reducerea gabaritului;

- necesitd linii continue la tratamentele preliminare congelarii;

- capacitati de congelare mari (peste 1 tond/ord) pentru a argumenta costurile de amortizare

ale mecanizarii si automatizarii, care in caz contrar devin foarte mari.

Metodele cele mai cunoscute de congelare sunt: congelarea cu aer racit, congelarea prin

contact cu suprafete metalice rdcite, congelarea cu agenti criogenici, congelarea prin contact cu
agenti intermediari.
Instalatiile de congelare prin curenti de aer rece sunt folosite cu precadere la prelucrarea prin
frig a carcaselor de ovine, semicarcaselor de porcine si sferturilor de bovine. Ele pot realiza
congelarea directd a cdrnii calde, sau congelarea cu refrigerare prealabild. Tunelurile pot
functiona discontinuu sau semicontinuu, aerul avand circulatia longitudinald, transversalda sau
verticala.

Din punct de vedere al dimensiunilor, tunelurile au latimi de 6 m iar lungimile pot fi de 9,
12, 15 si 18 m. Capacitatile de Incarcare variaza intre 7,5 si 25t.

Pentru izolarea termica se utilizeaza metoda izolarii individuale a fiecarui tunel, data
fiind periodicitatii functionarii lor. Temperaturile foarte coborate (-30.. .-4OOC) obliga la sisteme
speciale de protectie impotriva congelarii solului. Tunelurile trebuie amplasate astfel incat sa
asigure un flux normal de circulatie a produselor, fard incrucisari, sa fie cat mai apropiate de
centrala frigorifica iar spatiile adiacente sa nu aiba temperaturi ridicate pentru a nu influenta
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patrunderi nedorite ale caldurii din exterior. De aceea, In unele cazuri se prevad in fata usilor de
acces, camere tampon numite sasuri.

Instalatiile frigorifice aferente tunelurilor sunt de regula de tipul cu doua trepte de compresie
si o singura laminare si deservesc numai tunelurile nu si alfi consumatori de frig.

Agentii de lucru folositi sunt: amoniacul sau freonul, modul de lucru fiind “prin compresie”.
Acestia asigura frigul necesar tunelurilor de congelare prin vaporizare directa in elementele de
ricire , la temperaturi de vaporizare de —40...-45°C.

Ca si in cazul refrigerarii, tunelurile de congelare pot fi prevazute cu sisteme suspendate de
transport. Asezarea carcaselor sau a semicarcaselor se face in functie de directia curentului de aer
rece.

Distanta dintre axele liniilor de transport este de 0,6...0.7 m. Incarcarea liniilor este de
2 — 3 sferturi posterioare sau 3 sferturi anterioare pe metru la carnea de vita cu carcase de cca.
200 kg si respectiv de 4 semicarcase la carnea de porc cu carcase medii de 70 kg. Astfel va
rezulta o incarcare de 140...150 kg /m, sau 200...30 kg/mz.

Daca depozitarea se face prin paletizare sau containerizare a carnii congelate, in locul liniilor
aeriene se folosesc rastele metalice executate din teavd de otel inoxidabil, transportate de
electrostivuitoare.

Congelarea rapida a carnii in tuneluri necesita viteze relativ mari de circulatie a aerului rece.
Astfel, in cazul tunelurilor cu circulatie longitudinala a aerului se folosesc viteze de 1,5...2 m/s,
putdndu-se ajunge chiar si la 3,5...5 m/s.

In cazul tunelurilor cu circulatie transversala a aerului, viteza acestuia este datd de numdrul de
recirculdri care trebuie sa fie de 250...300 ori volumul tunelului, pe ord ajungandu-se, chiar si la
500 ori volumul tunelului.

Pentru tunelurile cu circulatie verticald a aerului viteza curentului de-a lungul carcaselor
suspendate trebuie sa fie de 1.5...2,5 m/s.

Marimea tunelurilor precum si viteza de circulatie a aerului rece determina adoptarea
ventilatoarelor in functie de debit.

Este recomandat ca in acelasi tunel si se congeleze numai produse cu grosimi apropiate. In
caz contrar, durata procesului va fi determinata de produsul cu grosimea maxima si cu starea de
ingrasare cea mai ridicata.

Din punct de vedere constructiv si functional, tunelurile pentru congelarea carcaselor sau
semicarcaselor din carne pot fi:

- prin convectie, cu circulatia longitudinala a aerului si functionare discontinua sau
continua;

- prin convectie, cu circulatia transversala a aerului;

- prin convectie, cu circulatia verticala a aerului;

- prin efect combinat de radiatie si convectie fortata si circulatia transversala a aerului.

Ca 51 1n cazul tunelurilor de refrigerare, amplasarea racitoarelor de aer se poate face:

- in partea superioard a tunelului, prin montarea unui tavan fals;
- Intr-un compartiment separat, aldturat sau de capat.
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Tunelul de congelare in aer cu functionare semicontinua este prezentat in figura 7.25.

Carucioarele rastel 1 pot fi inlocuite dupd necesitdfi si cu linii suspendate de transport.

Carucioarele patrund prin usa de acces 2, ghidate pe calea de rulare 3, prevazutd cu un cablu de

tractiune antrenat de troliul 4. Pentru evitarea pierderilor calorice, tunelurile sunt dotate cu usile
batante 5. Vaporizatorul 6 al instalatiei, cu doua trepte de compresie, absoarbe caldura trimisa
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Fig. 7.25 Tunel de congelare in aer cu functionare

odata cu aerul, de catre ventilatorul
7 prin tubulatura 8. . Aerul rece este
dirijat de catre deflectoarele 9 peste
carucioarele cu carne (sau carcasele
suspendate - in cazul liniilor de
transport aerian). Evacuarea are loc
prin deschiderea usii termoizolate
10. La intervale prestabilite, prin
sasul de intrare se introduc
produsele calde, iar prin cel de iesire

semicontinud sunt descarcate produsele congelate.
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Fig. 7.26 Tuneluri de congelare cu circulatie transversala a aerului
a) constructie clasica, b)constructie din panouri demontabile



Viteza de deplasare a carucioarelor sau a conveierelor de-a lungul tunelului este corelatd cu
durata totald de congelare. Dispozitivele care asigura deplasarea carucioarelor sau conveierelor
pot fi de tip mecanic (ca in figurd) sau hidraulic.
Montarea ventilatoarelor si a racitoarelor
2 3 5 1 are loc pe un tavan fals. Ventilatoarele, in
numar de 2...4 sunt de tip elicoidal,
racirea producandu-se astfel prin convectie
fortatd in curentul de aer rece produs si
N = : ! recirculat.
- Tunelul de congelare cu circulatie
transversald a aerului are principiul de

N functionare prezentat in figura 7.26. Din
N (S i punct de vedere constructiv, aceste
e Z T =3 tuneluri se pot realiza in variantd rigida,

clasica (figura 7.26.a) sau din panouri
modulate (figura 7.26.b). Tn ambele cazuri
T peretii sunt termoizolati.
ol . Indiferent de varianta constructiva,
t tunelurile sunt dotate in partea superioara
cu un tavan fals 1 pe care se monteaza
ventilatoarele 2 si o parte din tubulatura 3
a vaporizatorului. Carucioarele cu rastele 4
sunt Tncadrate de bateriile pentru racirea
aerului 5. Ventilatoarele 6 sunt actionate
) de la un motor electric 7 dispus in interior
Fig. 7.27 Tunel de congelare cu circulatie verticald o~ (Varianta a) sau in exterior (varianta b),
aerului distanta  dintre doua  ventilatoare
consecutive fiind de 1,5...2,5 m. Dirijarea
corespunzatoare a curentilor de aer rece are loc cu ajutorul deflectoarelor profilate 8. Asa cum s-
a aratat mai sus, debitul de aer vehiculat este mai mare decat in cazul tunelurilor cu circulatie

longitudinala.
2 3 Tunelul de congelare cu circulatie
/ verticala a aerului este asemadndtor celui
utilizat la refrigerare. In figura 7.27 se prezinta
O o sectiune longitudinald, a si una transversald b
Lol .
Lo printr-un

astfel de tunel. Ca si in cazul anterior, peretii
sunt termoizolati. Transportul carcaselor sau
semicarcaselor se face pe linii suspendate 1.
Aerul rece este produs de vaporizatorul
instalatiei frigorifice 2 dispus 1n partea
anterioara a tunelului. Circulatia aerului este
asigurata de catre ventilatoarele elicoidale 3
care absorb aerul prin fantele practicate la
Fig. 7.28 Celuld de congelare nivelul pardoselii 4,

obligdndu-l sa schimbe apoi céldura cu

racitorul 2. Curentii de aer sunt dirijati mai intai prin
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camerele 5 de uniformizare a presiunii dispuse deasupra tavanului fals §i apoi pe verticald printr-
un ansamblu de injectoare 6, montate la baza plafonului fals 7.

Tunelul de congelare prin efect combinat de radiatie si convectie realizeaza transferul de
caldura prin radiatie si convectie fortatd. Carcasele de carne sunt suspendate pe linii aeriene de
transport, intre panouri vaporizatoare radiante,
pe un singur rand. Mai multe ventilatoare
realizeazd suplimentar o circulatie fortatd a
aerului Tn curent transversal.

Celulele de congelare se utilizeaza
pentru congelarea organelor si a subproduselor
rezultate de la sacrificare, precum §i a carnii
transate. Ele reprezintd spatii de dimensiuni
\ relativ reduse, cu o intensa circulatie a acrului.

In figura 7.28 este redatd schema unei astfel de

celule. Produsele supuse congeldrii sunt

asezate in tavi, pe rastelele mobile 1. Celula

este controlata si comandata automat. Racitorul

Fig. 7.29 Congelator cu pléci orizontale §i de aer este amplasat in partea superioara, iar

functionare discontinud agregatul frigorific lateral intr-un

compartiment aflat in exteriorul celulei. Ritmul

de recirculare a aerului este de 150...200 volume ale celulei pe ord, avand o capacitate de cca.

200...250 kg/h. Functionarea acestor celule este discontinud, aerul circuland in curent

transversal. Pentru o mai bund repartizare a campului termic, ventilatoarele isi inverseaza
sensurile periodic. Incircarea si descircarea se poate face manual sau cu electrostivuitoare.

Congelarea prin_contact cu_suprafete metalice rdcite are loc prin preluarea caldurii de la
produse, prin transfer direct, de catre suprafata racitad. Racirea suprafetei se poate realiza fie cu
ajutorul unui agent frigorific care vaporizeaza, fie cu un agent intermediar. De cele mai multe ori
transferul de cédldura se obtine exclusiv prin conductibilitate termica, cu consecinte energetice
favorabile fatd de metoda prin convectie fortata la care se consuma o cantitate insemnata de
energie electrica pentru ventilare.

Congelarea prin contact direct cu suprafete metalice racite asigura durate mici ale procesului
de racire, dar este pretabild numai pentru produse cu forme geometrice relativ regulate i grosimi
reduse. Dupa forma suprafetei de contact racite, existd congelatoare cu placi si cu banda.

Indiferent de tip, aceste congelatoare se utilizeaza la congelarea carnii trangate §i preambalate.

Ele pot fi cu functionare discontinui sau continua. In comparatie cu instalatiile de congelare
cu aer ricit, acestea realizeazi durate ale procesului cu 50% mai mici, la grosimi de 50 mm. In
general grosimile produselor nu depasesc 25...100mm. Consumul energetic este cu peste 30%
mai mic, iar suprafata ocupata du cca. 50% mai micd, comparativ cu instalatiile de congelare cu
aer racit de aceeasi capacitate.

In figura 7.29 este prezentati schema unui congelator cu plici orizontale si functionare
discontinua. Congelatorul consta dintr-o incintd 1 izolatd termic, In care se afld placile
vaporizatoare orizontale 2, alimentate cu amoniac prin conductele flexibile 3. Tntregul ansamblu
este prevazut cu un sistem hidraulic 4 de presare a placilor. Agregatul hidraulic 5 este dispus
deasupra incintei, in partea sa exterioara. Cilindrul hidrostatic 4, prin tija 6 a pistonului
actioneaza direct asupra placilor, intre care se aseaza carnea transata supusa congelarii. Tot in
interior se afld distribuitorul de amoniac 7, cuplat in exterior cu racordul turului 8. Returul
bifazic se produce prin racordul exterior 9.
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Temperatura de vaporizare in plici este de —40°C. Produsele sunt asezate in tivi de aluminiu,
ale caror margini sunt cu cativa milimetri mai mici decat naltimea produselor, sau in cutii din
carton. Placa inferioard este fixd iar restul pot culisa pe verticald sub actiunea presiunii
hidrostatice a instalatiei de presare de 50...300 Pa.

Intre plici se fixeaza distantiere de lucru pentru a limita forta de presare. Sistemul hidraulic
este prevazut cu o supapa calibratd de presiune care poate descarca o eventuald suprapresiune,
urmare a maririi volumului produsului de congelare.

Decongelarea placilor se face cu vapori calzi de agent termic. Dupa aceasta operatie, se
impune o uscare totala a placilor, pentru indepartarea totala a urmelor de umiditate.

Manopera ridicatd la incarcarea si descarcarea produselor este eliminat prin folosirea
instalatiilor cu functionare continua. Ele sunt prevazute cu sisteme de incarcare si de descarcare
automatizate sau semiautomatizate, avand posibilitatea parcurgerii succesive, ritmice a
intervalelor dintre placile suprapuse.

Instalatiile de congelare cu banda metalica racita utilizeaza ca agent de racire unul
intermediar la temperaturi de —35...-40°C. Produsele sunt agezate pe suprafata benzii metalice
racite 1, iar agentul termic intermediare este pulverizat prin duzele 2 pe suprafata inferioara a
benzii, asa cum se prezinti in figura 7.30. Intregul ansamblu se afli montat in incinta 3 izolata
termic. In partea superioara se afla racitoarele 4 care au rolul de a convecta partea superioard a
produselor ce nu se afld in contact direct cu banda racitd. Agentul intermediar patrunde prin
conducta 5, ajungand la duzele de .
pulverizare 2. Colectarea agentului - jmmm / S A W——
intermediar se face prin tava 6 dispusa
sub banda metalica 1 si conducta de ___
recirculare 7. Tnainte de a ajunge la toba 3
de actionare 8, banda este spalatd prin ‘5"

1
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pulverizare de capul cu duze U

dispersoare 9. | i f
Congelarea prin_contact direct cu g y 6 9

agenti criogenici are loc in tuneluri, Fig. 7.30 Instalatie de congelare cu bandd metalicd

prin pulverizare deasupra produselor racita

supuse congelarii a unor lichide criogenice ca azot, aer, freon. Temperatura foarte scazuta de
evaporare a acestora la presiune atmosferica de +195,80C n cazul azotului lichid, -194,1°C n
cazul aerului lichid si respectiv de -29,8 °C la freon 12, creeaza un soc termic foarte puternic care
permite congelarea foarte rapidd a produselor.

In aceste cazuri, produsele supuse congeldrii trebuie si aiba o grosime redusi si o suprafati
mare de schimb de cildura. In caz contrar se formeaza o crusti dura la suprafata care, ulterior se
fisureaza datorita cresterii volumului in momentul congelarii in profunzime. Instalatiile de acest
tip sunt concepute cu functionare continui avand o capacitate ridicata de lucru. In figura 7.31
este prezentatd schema de principiu a unei astfel de instalatii de congelare. Produsele supuse
congelarii se introduc pe banda transportoare cu viteza reglabila 1. Ele traverseaza sectorul de
preracire 2 cu azotul vehiculat de ventilatorul 3. Urmeaza congelarea propriu-zisa in sectorul 4
cu ajutorul azotului lichid pulverizat. Tn final, Tn sectorul 5 are loc omogenizarea campului
termic din produs prin uniformizarea temperaturilor din interior cu cele de la suprafatd, mult mai
scazute.
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Fig. 7.31 schema tunelului de congelare cu agenti

piedici care limiteaza utilizarea inca pe scara T .
termici criogeni

larga a acestui procedeu.

7.6.7. Depozitarea preparatelor din carne

Preparatele din carne se depoziteaza dupa cum urmeaza:

e preparate din carne de tip caltabosi, tobe si slanina fiarta cu boia: temperatura 2...5 °C si
u =75 - 80%, termenul de garantie fiind 3 zile;

e preparate din carne prospaturi tip parizer, cremvursti, polonez: temperatura 2...5 °C si u
=75 - 80%, termenul de garantie fiind 3 zile;

e preparate din carne - salamuri: temperatura 10... 12 °C si u = 75...80%, termenul de
garantie fiind 6 zile (in general dependent de continutul in umiditate);

e preparate din carne tip salam de vara, fabricat dupa tehnologia clasica: temperatura 10...
12 °C siu =175 - 80%, termenul de garantie fiind 15 zile;

e preparate de carne tip paste (lebervursti, leber mozaic, cas de carne): temperatura de
depozitare 2...5 °C si u =75 - 80%, termenul de garantie fiind de 3 zile;

e preparate din carne tip afumaturi (ciolane afumate, coaste afumate, costitd afumata, oase
garf afumate, picioare de porc afumate, bacon): temperatura 12... 16 °C si u =75 - 80%,
termenul de garantie fiind 5 zile, cu exceptia slaninii afumate care se depoziteaza la 12... 16 °C,

u =75 - 80%, termenul de garantie fiind 15 zile;

e preparate din carne de tip carnati (carnati afumati de porc, carnati trandafir, carnati
Harghita, carnati Tibles, cabanos, carnati Dobrogeni): temperatura 10... 12 °C si u= 75 - 80%,
termenul de garantie fiind 4-6 zile;

e preparate de carne tip cirnati proaspeti, carnati pentru bere: temperatura de 2... 5 °C si
u=75 - 80%, termenul de garantie fiind de 2 zile;

e preparate din carne specialitdifi  (sunci, muschiulet Montana, muschi
picant Azuga, cotlet haiducesc, muschi tiganesc, rulade, piept condimentat, piept
fiert-afumat, pastrama de porc): temperatura 2.5 °C si u= 75 - 80%, termenul de
garantie fiind 3 zile, cu exceptia pastramei de oaie (afumatd, uscatd) care se
depoziteaza la 16... 18 °C si u= 75 - 80%, termenul de garantie fiind 7 zile.

Pentru depozite trebuie sd se asigure o igiena strictd, avand In vedere si masurile de
combatere a rozdtoarelor si insectelor.

Daca prospaturile nu sunt bine depozitate, avand in vedere continutul lor mare de apa, ele
se pot altera datorita, in principal, bacteriilor din genul Bacillus si Clostridium. Alterarea in acest
caz este de tip proteolitic fiind insotitd in multe cazuri de balonarea accentuata a batoanelor si de
miros specific descompunerii proteolitice. Si in conditiile depozitarii indelungate, chiar la
temperaturi de refrigerare, prospaturile se pot altera datoritd tulpinilor psihrofile de micrococi,
streptococi, lactobacili. Alterarea, in acest caz, are caracter predominant fermentativ si este de
reguld insotita de modificari de culoare a compozitiei: cenusiu, cenusiu-verzui.

Preparatele de carne semiafumate si afumate pastrate necorespunzator pot sa se altereze.

Astfel, daca atmosfera este umeda (0 mare), suprafata lor se umezeste si constituie un
mediu favorabil dezvoltarii bacteriilor Gram-negative psihotrope proteolitice. in aceste conditii,
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in 2 - 3 zile, suprafata lor se acoperd cu un strat subtire, albicios, umed, lipicios, format din
coloniile confluate ale bacteriilor dezvoltate, prezinta miros de statut, de vechi, proteolitic. Cand
procesul este mai avansat-accentuat, dezvoltarea microorganismelor are loc si sub membrana, in
straturile superficiale ale compozitiei.

Fenomenele cu consecinte asupra dezvoltarii microbiene sunt:

e formarea condensului la suprafata preparatelor ca o consecinta a introducerii lor in stare
calda in spatii racite sau prin introducerea lor in stare ricitd in spatii calde. Ambele cazuri se
intélnesc frecvent cu ocazia transportului preparatelor de la fabrica la unitatile de desfacere: fie
ca produsele neracite se introduc in masini de transport racite, fie ca produsele racite se introduc
in mijloace de transport neracite suficient;

e transpiratia apare la suprafata preparatelor din carne ambalate Tn saci de materiale
plastice impermeabile pentru vaporii de apa, in care caz vaporii ce se degaja din produs (tinand
seama de fluctuatiile de temperaturd) se degaja din produs in interiorul sacului de plastic
condensand pe suprafata internd a acestuia si la suprafata produselor. Suprafata umezita a
preparatelor devine un mediu prielnic dezvoltarii, in principal, a bacteriilor Gram-negative
proteolitice care formeaza stratul de mazga caracteristic.

Dintre germenii patogeni care se pot intalni Tn preparatele de carne si care ar putea avea rol in
declansarea toxiinfectiilor alimentare sunt Salmonella si Staph, aureus.

Salmonelele pot supravietui in compozitie in caz de subtratare termica, in care caz se pot depista
si bacterii Gram-negative, in special din grupa coliformilor.

7.7. Principiul FIFO

Potrivit metodei ,,primul intrat / primul iesit” (FIFO = First Input / First Output), bunurile
iesite din gestiune se evalueaza la costul de achizitie sau de productie al primei intrari (lot). Pe
masura epuizarii lotului, bunurile iesite din gestiune se evalueaza la costul de achizitie sau de
productie al lotului urmitor, in ordine cronologici. In consecinti, 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 |Explicatii [Cant. |Pret |[Valoare|Cant. [Pret |Valoare|Cant. |Pret Valoare
(buc.) [|unitar (buc.) |unitar (buc.) |unitar
01.01|Stoc 40 120 |4.800 40 120 4.800
initial
03.01|Intrare  |300 122 |36.600 40 120 4.800
300 |122 36.600
04.01|Iesire 40 120 (4.800 190 [122 23.180
110 (122 |13.420

17.01|Intrare 100 125 |12.500 190 |122 23.180
100 |125 12.500
28.01 |Iesire 80 122 [9.760 |110 |[122 13.420
100 |125 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:

e valoarea stocului urmareste miscarea fizicdA a elementelor de stoc - ideea rotatiel
stocurilor;

e valoarea stocului este stabilita la un pret actual si poate fi usor conectat cu facturile ;
este usor de calculat;

e este metoda recomandata de SIC 2;

e stocul este evaluat in bilant la preturi mai realiste.

Dezavantaje:

e In perioade de schimbari rapide de preturi, profiturile pot fi supraevaluate fati de
costurile curente, datoritad faptului ca vanzarile sunt evaluate la cost istoric, iar veniturile din
vanzari sunt cele curente;

e comparatia intre costuri pe sarcini este dificila din moment ce iesirile din depozit vor fi
evaluate la preturi diferite si preturile de iesire este posibil sd nu reflecte costurile de piata
curente;

e sunt necesare un numar mare de calcule.

Concluzii :

In conditii de inflatie continui, se obtine cea mai mare valoare posibili a venitului net, iar
costul bunurilor vandute este apropiat de nivelul pretului din momentul cumpararii lor.

Cu toate acestea, aceastd metoda nu reflecta neaparat cele mai reale informatii din punct
de vedere al performantei, deoarece costurile istorice sunt corelate cu veniturile actuale. in
functie de viteza de rotatie a stocurilor si de ritmul de crestere a preturilor, efectul asupra
veniturilor raportate poate fi semnificativ.

De asemenea, dacd castigurile ar fi distribuite in totalitate proprietarilor sub forma de
dividende, intreprinderea ar putea ramane fard resurse suficiente pentru refacerea stocurilor
datorita instabilitatii preturilor.

Ca o caracteristicd specifica doar acestei metode, ea genereaza aceleasi rezultate in
oricare dintre sistemele de inventariere — permanent sau intermitent.
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8. PREGATIREA PRODUSELOR PENTRU COMERCIALIZARE

8.1. Instructiuni de livrare

In vederea livrarii, produsele sunt supuse unui ultim control, eliminandu-se eventualele
rebuturi i se procedeaza la etichetarea lor, aceasta operatie fiind obligatorie pentru identificarea
produsului si producatorului si trebuind sa contina:

- denumirea sub care este vandut alimentul;

- lista cuprinzand ingredientele;

- cantitatea din anumite ingrediente sau categorii de ingrediente;

- cantitatea neta pentru alimentele preambalate;

- data durabilitatii minimale sau, in cazul alimentelor care din punct de vedere

microbiologic au un grad inalt de perisabilitate, data limita de consum;

- conditii de depozitarea sau de folosire, atunci cand acestea necesita conditii speciale;

- denumirea sau denumirea comerciala si sediul producatorului, al ambalatorului sau al

distribuitorului;

- locul de origine sau de provenienta a alimentului;

- instructiuni de folosire, atunci cand lipsa acestora poate determina o utilizare

necorespunzatoare a alimentelor;

- o mentiune care sa permita identificarea lotului;

- mentiuni suplimentare de etichetare pe grupe de produse;

- mentionarea procedeelor de fabricatie sau natura tratamentelor utilizate;

- mentionarea tipului de membrana utilizat;

- valoarea nutritiva si energetica .

Fiecare lot de fabricatie va fi insotit de certificat de conformitate si buletin sanitar-
veterinar, pentru certificarea calitatii.

Livrarea carnii si a produselor de carmangeriec se face in functie de comenzi, iar
pregdtirea produselor pentru livrare se realizeaza prin operatii specifice.

Produsele pentru livrare sunt pregatite corespunzdtor instructiunilor de livrare Sau
cerintelor beneficiarului.

In ceea ce priveste manipularea lor la livrarea, aceasta se realizeazi pe traseele si
mijloacele specifice.

Preparatele din carne sunt introduse in navete sau cutii pentru depozitarea ulterioara si
pentru livrare. Riscul contamindrii cu microorganisme patogene este controlabil prin aplicarea
unor programe de igienizare a mediului de productie si prin educarea lucratorilor.

Produsele gata de consum, pe baza de carne, fiind perisabile, vor fi depozitate si livrate
la maximum 5°C. Modificarile microbiologice care apar in aceste produse in timpul depozitarii si
livrarii sunt influentate de mai multi factori: ingrediente, incdlzirea, racirea, compozitia
produsului, ambalare, contaminare dupa tratament termic. Riscurile biologice sunt determinate
de efectele combinate ale acestor factori si de conditiile de depozitare si livrare.

Livrarea preparatelor din carne se face in doua forme:

- n batoane;
- portionate si ambalate.
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8.2. Ambalarea produselor din industria carnii

8.2.1. Materiale specifice

Ambalajele sunt folosite pentru acoperirea si protectia produselor conferindu-le acestora
aspect comercial si oferind informatii consumatorului referitoare la produsul ambalat.

Tipurile de materiale folosite pentru ambalare sunt clasificate dupa cum se poate vedea in
figura 8.1. fiind descrise in continuare.

Foliile metalice (folia de aluminiu) au o serie de proprietati ca: greutate relativ scazuta,
nu este transparent, lipsd de penetrabilitate la vapori de apd si gaze. Folia de aluminiu este
rezistentd la actiunea grasimilor, aapei si aacizilor organici. Se foloseste Tn general pentru
ambalarea preparatelor din carne si aconservelor.

Materiale celulozice sunt reprezentate de: hartia inferioara de ambalaj, cartonul ondulat
hidrorezistent si celofanul.

Materiale plastice sunt frecvent folosite Tn industria carnii si in general a produselor
alimentare deoarece sunt usoare §i ofera consumatorului posibilitatea de a observa produsul
ambalat. Din aceasta categorie fac parte polietilena care poate fi de joasa presiune si de inalta
presiune.

Polietilena de joasa presiune este utilizatd pentru confectionarea lazilor, navetelor
deoarece rezistd bine la intindere, sfasiere, sunt rezistente la actiunea apei, au 0 buna
transparenta si pot fi usor colorate.

Materiale
complexe
(stratificate)

Polietilena de  1inalta
Folii presiune este mai supla si
metalice Membrane transparenta dar are o
rezistentd mai micd la
’ﬁ uleiuri si grasimi, fiind
sensibila la  radiatiile
Materiale Materiale pentru UItr.aVIOIEte' -
celulozice <:| ambalare primara Policlorura de vini
(PVC) poate fi sub forma
ige de folii dure din care se
confectioneaza platouri,
plastice caserole si sub forma de
_ _ _ o folii plastice, plastifiate
Fig. 8.1 Clasificare materialelor pentru ambalare primara retractibile sau
extensibile.
Polistirenul sub forma de
folii se utilizeaza pentru obtinerea de tavite pentru ambalarea carnii proaspete, portionate.

Polipropilena sub forma de folii transparente, termosudabile, retractabile, rezistente la
grasimi si uleiuri mai putin permeabile la gaze si vapori de apa in comparatie cu foliile de
polietilena, se utilizeaza la ambalarea carnii, a produselor de carne in bucati (Cryovac Y).

Policlorura de viniliden (PVDC), in special sub forma copolimer cu clorura de vinil, este
utilizata sub forma de folii (Cryovac S, "Saran") pentru ambalarea carnii in bucati, foliile avand
0 reiractabilitale de cea. 40% si sunt putin permeabile la gaze si la vaporii de apa.

Poliamidele sub forma de folii sunt foarte apreciate pentru gradul mare de rezistenta la
socuri mecanice si pentru impermeabilitatea fatd de uleiuri, grasimi si gaze. Cele mai utilizate
poliamide sunt Nylon 6 si Rilsan, datoritd bunelor proprietati de bariera. Foliile de poliamida pot
fi termosudate §i au 0 capacitate bund de imprimare.
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Poliesterii sub forma de folii sunt foarte rezistenti in raport cu grosimea foliilor. Cel mai
utilizat material este tereftalatul de polietilena (Mylar HS), care este utilizat sub forma de folii
retractabile, termosudabile la ambalarea de conservare, a carnii portionate.

Complexele (stratificate) obtinute prin combinarca diferitelor tipuri de folii prin
stratificare au proprietati fizice deosebite ca materiale de ambalaj. Dupa folia de bazd se
deosebesc urmatoarele complexe mai importante: pe bazd de celuloza lacuitd pe una sau pe
ambele fete cu PVDC; pe bazad de poliester captusit sau necaptusit; pe bazd de poliamide
orientate sau neorientate; pe bazia de aluminiu. Se utilizeaza la ambalarea de scurta durata a
carnii, mai ales sub forma de folii retractabile, termosudabile care sunt impermeabile la vaporii
de apa dar o permeabilitate pentru oxigen.

Folia de sudurd din structura complexului apartine urmatoarelor categorii (in ordinea
crescatoare a capacitatii de sudare): ionomeri (surlyn), etilen vinil acetatul (EVA), polietilena,
polipropilend si combinatii din materialele mentionate anterior care sunt termosudabile.

Pentru a asigura proprietati deosebite (rezistenta la tratament termic, impermeabilitate la
gaze, lumina, rezistenta la acizi), se asociaza Un numar mare de materiale prin stratificare (pana
la 6).

Tn industria carnii se utilizeaza frecvent urmitoarele complexe:

e ceclofan lacuit/polietilend pentru came transatd, salamuri etc., produse plate in

general;

e poliester simplu plus polietilend pentru produse care nu necesitd o duratd de

conservare mare,

e poliester captusit plus polietilend pentru produse care necesitd o conservare

indelungata;

e poliamidad (nylon) plus polietilend pentru preparate din carne tdiate; produse

ambalate prin termoformare in masini automate;

e poliamide plus Surlyn (ionomer) pentru produse care nu au suprafata neteda,

produse afumate.

Membranele reprezinta o grupa speciala de materiale pentru ambalaj. Membranele se
formeaza prin depunerea pe produs a unui material solid, topit si care devine dupa solidificare 0
folie protectoare.

Membrana se poate obtine pe produs prin imersarea acestuia in materialul topit. Dupa scoaterea
si racirea rapidd a produsului membrana se solidifica.

Unul din principalele avantaje ale acestor materiale de ambalaj il constituie faptul cd ele insile
sunt comestibile. Este folositd pentru ambalarea carnii congelate si pentru cateva tipuri de
produse cum ar fi:crenwursti, salamuri etc.

Myvacet este 0 membrana pe bazd de monogliceridd modificata.

8.2.2. Materiale pentru legare si lipire

Pentru legarea membranelor umplute cu compozitie si a celorlalte preparate din carne se
utilizeaza sfoara 2C. Pentru salamurile de duratd se utilizeaza sfoard 3F (3 fire) sau clipsuri
metalice.

Pentru inchiderea ambalajelor de carton se utilizeazd bandd adezivd din hartie de tip
Kraft, care poate fi de 2 feluri:

1. banda adeziva tip I obtinuta dintr-un strat de hartie Kraft - suport - acoperit pe o fata cu
strat de material adeziv;
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2. banda adeziva tip II obtinuta prin caserarea fibrelor sintetice cu un strat adeziv, intre doud
straturi de hartie Kraft - suport, si apoi prin acoperirea cu un strat de material adeziv pe
una din fete. Adezivii utilizati sunt poliacetatul de vinil, cleiul de oase, cleiul de piele,
etc.

Pentru lipirea etichetelor se utilizeaza urmatorii adezivii

1. cleiul de amidon care se prepara din amidon cu soda caustica, la care se adaugad uneori

silicat de sodiu; ‘ _ _ .
2. cleiul de dextrina care se prepara din dextrind cu apa sau dextrina tratata cu alcalii;

3. clame si clipsuri metalice care se inchid prin presare sau rasucire.
Pentru imbunatatirea calitatii cleiurilor se pot adauga plastifianti (glicerol, etilenglicol.
etc) sau substante care maresc vascozitatea (gelatina).

8.2.3. Metode de ambalare a cirnii in vederea refrigerarii

Existd doua tipuri de ambalare a carnii si preparatelor din carne pentru refrigerare i anume:

Ambalarea de prezentare cand se folosesc folii retractibile si folii extensibile. Acest tip
de ambalare se aplica carnii proaspete, portionate si poate fi de doua feluri: ambalare fara vidarea

ambalajului si ambalarea 1n vid.

Ambalarea de tip Skin. In acest caz se folosesc tavite-suport confectionate din
carton special sau din material plastic (polistiren si pohclorura de V1n11) Pentru acoperire se
folosesc folii retractactibile cu permeabllltate la gaze de 2000 cm® 0,/(m?® x 24h x bar) si folii cu
permeabilitate la vaporii de apd si apd lichida cat mai redusa.

Se impun urmétoarele cerm‘;e (figura 8.2) pentru aceste folii: sa fie transparente pentru a

da posibilitatea cumparatorului sa vada produsul sd se sudeze bine pentru a se asigura
securitatea microbiologica a produsulul sa fie impermeabile la vaporii de apa pentru a se
impiedica deshidratarea produsului; sa fie suficient de permeablle la O, (aer) pentru a se asigura
formarea de MbO,: (oximioglobind); sa fie igienice §i sd nu degaje mirosuri strdine; sa as1gure 0
productivitate ridicatd procesului de ambalare permitdnd §i automatizarea acestuia; sa fie
eficiente din punct de vedere economic; sa fie retractibile.
Ambalarea de tip Skin implica asezarea produsului pe tavita, acoperirea cu folie termorctractihila
si Intinderea acesteia pe produs cu un cadru de
intindere, sudura foliei de tavitd cu sau fara
aspirarea aerului.

Durata de conservare a carnii ambalate
tip Skin este 8-10 zile, in functie de calitatea
initiald a carnii, calitatea igienicd a carnii
inainte de preambalare, conditiile de depozitare
a carnii ambalate.

Pentru carnea refrigerata temperatura
trebuie sa fie intre 0...2°C, umiditatea relativa
80% si durata de pastrare 8 zile.

Ambalarea in folii extensibile.
Se utilizeaza pungi de PVC extensibil cu
permeabilitate la 0, de 2000 cm*/(m* x 2h x
bar). Tn aceste pungi carnea se introduce Tn
bucati mari sau in stare portionata. Avantajele
sistemului sunt: costul mai redus al foliilor (cu
Pozitia 2 5-15%); consum specific de folie mai redus (cu

Ambalaj
plastic

'01

Agrafa sau

Pat Pozitia 3

Fig. 8.3 Ambalarea cu punerea sub vid la
presiune atmosferica



~ 10%); echipament simplu (masa si aparat de termosudare actionat manual).

Ambalarea de conservare. Acest L gen de ambalare se poate realiza cu folii retractibile cu
permeabilitate redusa la gaze (100-200 cm 30,/(m® x 24h x bar) si impermeabile la vapori de apa,
dar si cu folii neretractibile, cu permeabilitate foarte redusa la gaze (~ 10cm /(m> x 24h x bar) si
impermeabile la vaporii de apa.

Ambalarea sub vid . Are drept scop prelungirea duratei de conservare prin: evitarea
contamindrii cu microorganisme din mediul exterior; evitarea dezvoltdrii microorganismelor
initiale; evitarea penetrarii oxigenului, ferindu-se astfel produsul de oxidare; evitarea pierderilor
de umiditate care ar conduce la deshidratarea produsului. Ambalarea sub vid se poate face in
doua moduri: cu punerea sub vid la presiune atmosferica; cu punere sub vid in incinta.

Ambalarea cu punerea sub vid la presiune atmosferica, implicd urmatoarele etape
(figura 8.3):

1. produsul este introdus in ambalajul plastic care se gaseste la presiune atmosferica;

2. ambalajul cu produs este vidat;

3. sub actiunea presiunii atmosferice folia este "lipita
ambalajului (pungii) prin agrafare ;

4. imersarea produsului ambalat in apa ia 85....90 C pentru cateva secunde sau trecere prin tunele
de refractie cu aer cald.

Ambalarea cu punere sub vid in incinti, prezentata in figura 8.4, are loc in urmatoarele
etape:

1. produsul in ambalaj este introdus in incinta de vidare la presiune atmosferica pat;

2. incinta se pune sub vid, in care caz, initial presiunea din incintd devine inferioara presiunii

aerului din ambalaj p;, fapt care conduce in prima faza la o ,,dilatare" a ambalajului;

3. la sfarsitul vidarii incintei aerul din ambalaj este evacuat, folia se lipeste relativ de produs si

are loc termosudarea ambalajului;

4. introducerea aerului in incinta care revine la presiune atmosferica, ceea ce face ca folia sa se

»lipeasca" si mai tare pe produs;

5. scoaterea produsului din incinta si reluarea ciclului.

La acest gen de ambalare se utilizeaza atat folii retractibile cat si neretractibile (complexe),
impermeabile la vapori de apa.

xn

de produs si are loc inchiderea

Dispozitiv termosudare (lipire)
/ Ambalaj

p ¢

RLZITIIRY, plastic

/G- Incinta de

Incinta de

N Pozmaz N
Stut vidare deschis

Dispozitiv
termosudare
n pozitia de
lipire

Incinta de

Pozitia 3

Pompa vid

Fig. 8.4. Ambalarea sub vid in incinta

Metoda se preteaza pentru:

a) carne §i produse de carne in bucati:

- carnea portionata, sunca in bucdfi care se
ambaleaza in pungi de format corespunzator ce
se inchid prin termosudare;

- salamuri in bucati (prospaturi, semiafumate,
salamuri crude) care se ambaleaza in pungi -
membrane care se inchid prin agrafare.
Materialele de ambalare  sunt
retractibile.

b) preparate de carne feliate, in care caz se
impun urmatoarele conditii:

- feliile sa provina de la preparate de calitate,
racite la 2°C;

- felierea sa se faca la grosimi de 0,8 - 1,5 mm
pentru salamul de iarna, 0,2 mm pentru
parizer, 2,0 - 2,5 mm pentru sunca;

foliile
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Ambalarea carnii la presiune atmosferica se poate realiza folosind platouri celulozice
si din PVC sau polistiren expandat toate avand capacitatea de a absorbi mai mult sau mai putin
sucul de carne. Exemplu: platourile din polistiren expandat sunt des folosite la ambalarea carnii
cu folii de acoperire din celofan lacuit, sau cagerat cu polietilena, folii de joasd densitate
respectiv de inalta presiune (cryovac XL).

De asemenea se poate folosi folie termoretractibila de tip PET/PE (poliester /polietilend)
sub denumire uzuala de strech.

Ambalarea carnii proaspete portionate in ambalaje impermeabile la vapori de apa
si gaze in atmosfera de 0, si C0,, da posibilitatea pastrarii produsului la o temperatura de
depozitare de 0-2°C timp de 14 zile. Utilizarea platourilor din PVC in care se dozeaza carnea
avand un capac tot din PVC aplicat prin termosudare sau in pungi din material complex pe baza
de clorura de poliviniliden (poliester/polietilend) in care se introduc platourile cu bucatile de
carne cantarite.

Ambalarea n vid se poate realiza cu evacuarea aerului din ambalaj si introducerea unui
amestec de 0, si CO; cu posibilitatea de pastrare o perioadda mai indelungata.

Ambalarea carnii taiate. Carnea tdiata se ambaleaza folosindu-se metoda prin maturare
controlata. Pentru ambalare se foloseste numai carne perfect prelucrata si racita timp de 36-72h.
Acest procedeu se realizeaza in folii de ambalaj cryovac. Bucdtile de came provenite din diferite
regiuni anatomice se pregatesc astfel incat la impartirea lor in felii sd nu ramana nici un deseu.
Bucatile de came taiate se cantaresc se introduc imediat Tn pungi cryovac, pungile se dezaercaza
si se inchid cu capac, iar ambalajul se contracta prin actiunea de scurta duratd a caldurii.
Bucitile de carne astfel ambalate se introduc n cutii de carton sau Tn ambalaje special pregatlte
si se depoziteaza 6-12 zile in camere frigorifice la temperatura de 0-2°C. Manipularea carnii
astfel ambalate este simpla deoarece pe ambalaj se indica totdeauna felul cérnii, data si durata de
pastrare. Inainte de ambalare carnea nu trebuie s aibd o temperaturd mai mare de 2°C iar
intregul proces de ambalare si etichetare nu trebuie sd depaseasca 20 min. Temperatura
incaperii in care se face ambalarea nu trebuie sa depaseasca 10-12°C. Depozitarea Tnainte de
punerea in vanzare trebuie efectuata la o temperatura de -10+1°C. Ambalarea cérnii proaspete

portionate se realizeaza in capsule suport confectionate fie din hartie rezistenta fie dintr-0
folie rezistenta de material plastic (polistiren sau PVC).

Carnea se impacheteaza impreuna cu capsula intr-o folie contractibila. Ambalarea Tn
capsule suport prezintd avantaje numai in cazul acelor produse care permit prezenta oxigenului
cu o presiune partiald mai ridicata. Prin ambalarea in capsule ramane mult spatiu gol care nu
poate fi dezaerat ulterior.

De aceea procedeul se utilizeaza numai la carnea cruda folosindu-se o folie suficient de
permeabild pentru oxigen. Calitatea ambaldrii depinde de calitatea capsulelor care trebuie sa
prezinte proprietati absorbante pentru ca sucul care se elibereaza sa poata fi absorbit.

Pentru confectionarea acestor capsule de absorbtie se utilizeaza fie un tip special de hartie
fie, polistiren spongios. Dintre materialele de acoperire cu un strat de vopsea anticondensare.
Acest strat de vopsea cu caracter hidrofil Impiedica conservarea umiditatii pe suprafata foliei,
ambalajul pierzandu-si in felul acesta transparenta. Durata de depozitare a carnii proaspete
portionate, ambalate depinde Tn primul rand de calitatea carnii (perioada care s-a scurs de tdierea
animalului, starea igienica si de temperatura din timpul depozitarii produsului ambalat.
Ambalarea in pungi din materiale complexe inchise prin termosudare sau in pungi de polietilena
inchise prin agrafare cat si carnea ambalatd in caserole se depoziteazd urmand traseul lantului
frigorific incepand cu camerele de depozitare pand la vitrinele de prezentare aflate in spatiile
pentru comercializare. Temperatura de depozitare pentru produsele refrigerate este cuprinsa intre
0-2°C. Transportul produselor ambalate pana la desfacere si la cumparator se realizeaza in bune
conditii respectand lantul frigorific. Comercializarea carnii pe calitati si portiuni anatomice se
face in magazinele de specialitate prin expunerea in vitrine frigorifice asezate cat mai estetic pe
specialitati. Asezarea in vitrine se face in tavi din material plastic sau inox, carnea fiind protejata
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la suprafata prin acoperire cu o folie PE transparenta evitdndu-se astfel si evaporarea excesiva a
apei.

8.3. Cantirirea carnii si a produselor de carmangerie

Cantarirea carnii si a produselor de carmangerie se face cu scopul dozarii cantitatilor de
carne in functie de reteta de fabricatie sau de a tine evidenta stocurilor de produse depozitate.

In functie de natura produselor céntirite, cantarele pot fi de dimensiuni mici si cu valori
masurabile de ordinul kilogramelor sau balante (bascule) industriale de cantarit cu ajutorul
carora se pot masura mase de ordinul sutelor sau miilor de kilograme.

1n figura 8.5 este prezentat un cantar electronic pentru carne. Acesta poate misura mase pana la
6 kg. Se recomanda pentru cantarirea carnii i a produselor de carmangerie cu masa mica. Este
robust, cu talerul din otel inoxidabil, usor de curatat si intretinut.

Tn figura 8.6 este prezentati o balantd industriala.

Basculele se monteaza numai de catre personal autorizat in domeniu, dupa care se face
verificarea §i marcarea corespunzatoare.

Bascula se monteaza pe sol, pe o suprafatd pland, orizontala si suficient de rigida. Pentru
cantarire, se asaza sarcina de cantarit pe platforma basculei si se citeste valoarea masei pe
cadran, in dreptul indicatorului, dupa stabilizarea acestuia.

Principalele date tehnice ale unor astfel de bascule sunt:

e Limita maxima [kg]: 50, 100, 200, 500, 1000, 2000, 5000
e Limita minima [kg]: 2,5; 5; 10; 25; 50; 100; 250
e Diviziune [kg]: 0,05; 0,1; 0,2; 0,5; 1; 2; 5
e Dimensiuni platforma [m]: 0,5 x 0,5; 0,6
x0,8;08x08;08x1,2x15;25x15
Prin montajul lor corespunzator pe acestea se pot

cantarii sarcini transportate in carucioare cu cuva
sau alte tipuri de mijloace de transport pe roti.

Fig. 8.5 Cantar electronic pentru carne

.

Fig. 8.6 Bascula industriala

8.4. Etichetarea produselor
Eticheta produsului constituie un element obligatoriu in productia si in comertul de
alimente, fiind purtatoare de informatii multiple, deosebit de necesare pentru producator,
comerciant §i consumator precum si pentru organele de control. Eticheta trebuie sd contina
urmatoarele informatii:
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Denumirea produsului;

Simbolul sau marca fabricantului;
Clasa de calitate;

Cantitatea neta de produs aflatd in ambalaj;
Data fabricatiei,

Termenul de garantie;

Conditii de pastrare;
Constituentii retetei de fabricatie;
Aditivii utilizati;

Valoare nutritiva;

Instructiuni de utilizare.

VVVVVVVVYYY

Mesajul informational al etichetei in functie de modul de ambalare este variabil, insa
anumite mentiuni sunt comune: felul (denumirea) produsului, denumirea, simbolul sau marca
fabricantului, clasa de calitate, cantitatea neta de produs aflatd in ambalajul respectiv, data
fabricatiei, termenul de garantie (sau dupa caz termenul de valabilitate) sau data limitd pana la
care produsul poate fi consumat, conditiile de depozitare-pastrare, standardul de stat sau norma
tehnica de calitate care reglementeaza calitatea si alte aspecte tehnice ale produsului in cauza. Pe
ambalajul de prezentare se consemneaza, de asemenea, constituientii retetei de fabricatie, aditivii
utilizati (conform legislatiei sanitare), potentialul sau valoarea nutritiva, instructiunile de
utilizare etc.

Imaginea  artistici  pe

etichete trebuiec sa fie o

reprezentare cat mai fideld a

Partial permeabil produsului respectiv, spre a evita
SEDTRITEY reactia negativa de orice fel a
consumatorului. O tendinta noua
Partial permeabil de mare utilitate practici cu o
eficienta economico-sociala
demonstrata in  multe  tari,
reprezintd imprimarea pe etichete

Eficient Transparent
economic

}F

Tnchidere

perfecta AMBALAJ

Ambalare Igienic a codului produsului (din cadrul
automatizata cpe e e .
i clasificarii nationale  sau
Fig. 8.7 Cerinte impuse ambalajelor internagionale), care  permite

implementarea informatizarii si
cibernetizarii proceselor micro- §i macroeconomice.

Referitor la etichetele din industria carnii, acestea pot fi clasificate Tn functie de produse
si, respectiv, gradul de ambalare a produselor din carne in urmatoarele tipuri: etichete pentru
preparate din carne, etichete pentru salamuri crude-uscate, etichete pentru semiconserve si
conserve din carne si etichete pentru semipreparate culinare.
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8.5. Sistemul de codificare EAN (European Article Numbering)

Tn anii 70, s-au intensificat si in tirile europene preocupirile de uniformizare a sistemelor
de clasificare si codificare a marfurilor, utilizate de intreprinderi. In Franta, de exemplu, a fost
dezvoltat sistemul Gencod, pentru identificarea produselor si intreprinderilor, iar in Germania a
perfectionat sistemul national BAN-L de clasifcare si codificare a produselor.

Tn anul 1974 reprezentanti ai producitorilor si distribuitorilor din 12 tari europene au
decis infiintarea unei comisii, care sa analizeze posibilitatea introducerii unui sistem unitar de
clasificare si codificare a produselor la nivel european. Au fost examinate sistemele existente la
acea data (UPC si BAN-L), elaborand un sistem de clasificare si codificare, denumit Codul
european al articolelor (European Article Numbering — EAN). Acest sistem a fost astfel
conceput incat sa fie compatibil cu UPC si sa includa si sistemele folosite in Fransa si Germania.

Sistemul EAN se bazeazd pe un cod cu 13 caractere numerice, cu urmatoarea
semnificatie: primele doud reprezintd tara de origine (de ex.; Belgia=4, Franta=0-37,
Germania=40-42, Japonia=49, Anglia=50, Tarile de Jos=87 etc.), cinci cifre identifica
producatorul, cinci cifre produsul si ultima este cifra de control.

Pentru coordonarea aplicarii sistemului EAN, in anul 1977 a fost infiinfatd ,,Asociatia
europeand a codificarii articolelor”, cuprinzand initial reprezentanti ai producatorilor si
comerciantilor din: Austria, Belgia, Danemarca, Elvetia, Finlanda, Franta, Germania, Italia,
Marea Britanie, Norvegia, Olanda si Suedia. Aceastd asociatie, denumita incepand cu anul 1981
»International Article Numbering Association EAN” urmdreste respectarea unor principii de
baza, in vederea asigurarii compatibilitatii sistemelor nationale de codificare a produselor.
Utilizand un cod nesemnificativ, usor de manipulat, sistemul EAN este deosebit de flexibile, cu
capacitate mare de cuprindere (circa 10 miliarde de produse). Tindnd seama de acest avantaj, a
fost preluat, intr-o perioada relativ scurta, de un numar mare de tari, nu numai din europa, dar si
de pe alte continente (Canada, Japonia, Australia, Noua Zeelanda etc.) perfectionandu-se
continuu, in conditiile modernizarilor rapide ale echipamentelor informatice (hardware) si mai
ales a progreselor realizate in domeniul
software-ului.

Pentru rezolvarea eficientd a
cerintelor informatice proprii  ale
intreprinderilor comerciale, prin

012345 678900 folosirea  codului  adaptat lecturii

[ Il | | | LI_] scanning, a fost implementat procedeul

T ! ' simbolizarii interne, fara modificarea
Cexdul tarii Cosdil Cosbul it o SiStQmUlUi EAN
presducatorului presdusulus casmirol '

Tn acest scop, printr-o conventie
internationald, o parte din cifrele
rezervate pentru codificarea tarilor si anume in intervalul 20-29, au fost atribuite unei anumite
tari sau regiuni geografice, pentru necesitdtile interne ale intreprinderilor comerciale. Aceste
cifre se utilizeazd pentru codificarea produselor proprii sau a celor necodificate de catre
producatori. Lungimea totalda a codului este, in acest caz de 8 cifre, existand, insd, posibilitatea
adoptarii unui cod semnificativ, corespunzdtor unei clasificari sistematice a marfurilor
respective.

Utilizarea sistemului EAN asigurd o serie de avantaje, atdt pentru producatori, cat si
pentru comerciangi $i consumatori, prin facilitarea urmaririi i gestionarii rapide a produselor, pe
intregul lant de distributie.

Fig. 8.8 Sistemul de codificare cu bare de tip EAN
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Prin intermediul acestui sistem, producatorii se pot informa operativ in legaturd cu
modificarile care apar in desfacerea produselor, ceea ce la asigura posibilitatea adaptarii rapide la
cerintele pietei (prin largirea sau restrdngerea gamei sortimentale, retragerea produselor fara
succes comercial etc.)

Pentru comercianti, sistemul EAN asigura gestionarea mai eficientd a stocurilor, existand
posibilitatea cunoasterii, in orice moment, a situatiei stocului pentru fiecare produs, care poate fi,
astfel, reinnoit operativ.

In conditiile utilizarii caselor de marcat electronice, previzute cu dispozitiv de citire
optica a codului cu bare EAN, se elimind dezavantajele sistemului clasic de marcare, asigurandu-
se inregistrarea operativa, fara erori, a datelor referitoare la produsele vandute.

Se poate realiza comanda automata a produselor, printr-un calculator interconectat cu cel
al furnizorului. Pot fi de asemenea, mai bine urmarite rezultatele actiunilor promotionale.

Pentru client, utilizarea sistemului EAN reduce foarte mult timpul de asteptare la casele
de marcat. Prin citirea automata a codurilor el obtine un bon, pe care sunt trecute in mod clar
denumirea exacta si pretul pentru fiecare produs achizitionat, fiind exclusa posibilitatea aparitiei
unor erori (daca s-a asigurat tipdrirea corectd a codului).
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9. APLICAREA NORMELOR DE SANATATE SI SECURITATE iN
MUNCA

9.1. Legislatia privind sidnitatea si securitatea muncii in Roméania

Sénatatea si securitatea muncii din tara noastra constituie o problema de stat,
reglementatd prin legi si hotarari ale guvernului cu caracter republican, departamental
(cuprinzand atat prevederi generale cat si  specifice, pe activititi) si prevederi proprii
(cuprinzand instructiuni proprii de sanatate si securitate a muncii, potrivit conditiilor specifice
din intreprinderi sau din sectii).

Principalele acte normative care reglementeaza aceste aspecte sunt urmatoarele:

e Legea nr. 319 din 14.07.2006, publicata in Monitorul Oficial, Partea I nr. 646 din
26.07.2006, cu intrare in vigoare din data de 01.10.2006 si care se refera la securitatea si
sdnatatea 1n munca din Romania;

Aceasta lege este completatd cu o serie de acte normative care reglementeaza aspecte
privind siguranta muncii specifice activitatii de macelar. Toate aceste documente sunt emise sub
forma Hotararilor de Guvern (HG). Dintre acestea cele mai importante sunt:

e HG 1425/2006, actualizata in anul 2010 care reprezinta o Normad metodologica de
aplicare a prevederilor Legii 319/2006;

e HG 1048/2006 care prevede utilizarea de catre lucratori a echipamentelor pentru igiena si
protectie la locul de munca;

e HG 1051/2006 care reglementeaza manipularea manuala a maselor care prezinta riscuri
pt. lucratori, in special afectiuni dorsolombare

e HG 1091/2006 se refera la cerinte minime de securitate si sanatate specifice locului de
munca;

e HG 1092/2006 reglementeaza protectia lucratorilor impotriva riscurilor legate de
expunerea la agenti biologici Tn munca;

e HG 1146/2006 prevede utilizarea echipamentelor de munca.

Aceste documente stabilesc principii generale referitoare la prevenirea riscurilor
profesionale, protectia sanatdfii si securitatea lucratorilor, eliminarea factorilor de risc si
accidentare, informarea, consultarea, participarea echilibrata potrivit legii, instruirea lucratorilor
si a reprezentantilor lor, precum si directiile generale pentru implementarea acestor principii.
Totodatd conventiile internationale §i contractele bilaterale incheiate de persoane juridice
romane cu parteneri straini, in vederea efectuarii de lucrari cu personal roman pe teritoriul altor
tari, vor cuprinde clauze privind securitatea si sandtatea in munca.

Legea defineste si urmatoarea lista de termeni specifici:

a) lucritor - persoana angajata de catre un angajator, potrivit legii, inclusiv studentii, elevii in
perioada efectuarii stagiului de practica, precum si ucenicii §i alti participanti la procesul de
muncd, cu exceptia persoanelor care presteaza activitati casnice;

b)angajator - persoana fizica sau juridica ce se afld in raporturi de munca ori de serviciu cu
lucratorul respectiv si care are responsabilitatea intreprinderii si/sau unitatii;

c) alti participanti la procesul de munci - persoane aflate in intreprindere si/sau unitate, cu
permisiunea angajatorului, in perioada de verificare prealabild a aptitudinilor profesionale in
vederea angajarii, persoane care presteaza activitati in folosul comunitatii sau activitati in regim
de voluntariat, precum si someri pe durata participarii la o forma de pregatire profesionala si
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persoane care nu au contract individual de munca incheiat in forma scrisa si pentru care se poate
face dovada prevederilor contractuale si a prestatiilor efectuate prin orice alt mijloc de proba;

d)reprezentant al lucritorilor cu raspunderi specifice in domeniul securititii si sanatatii
lucratorilor - persoana aleasa, selectata sau desemnata de lucratori, in conformitate cu
prevederile legale, sa i reprezinte pe acestia in ceea ce priveste problemele referitoare la
protectia securitatii §i sanatatii lucratorilor in munca;

e)prevenire - ansamblul de dispozitii sau masuri luate ori prevazute in toate etapele procesului
de muncd, in scopul evitdrii sau diminuarii riscurilor profesionale;

f)eveniment - accidentul care a antrenat decesul sau vatamari ale organismului, produs in
timpul procesului de munca ori in indeplinirea indatoririlor de serviciu, situatia de persoana data
disparuta sau accidentul de traseu ori de circulatie, in conditiile in care au fost implicate persoane
angajate, incidentul periculos, precum si cazul susceptibil de boala profesionalad sau legata de
profesiune;

g)accident de munca - vitamarea violenta a organismului, precum si intoxicatia acuta
profesionald, care au loc in timpul procesului de munca sau in indeplinirea indatoririlor de
serviciu si care provoaca incapacitate temporara de munca de cel putin 3 zile calendaristice,
invaliditate ori deces;

h)  boali profesionala - afectiunea care se produce ca urmare a exercitarii unei meserii sau
profesii,
cauzata de agenti nocivi fizici, chimici ori biologici caracteristici locului de munca, precum si de
suprasolicitarea diferitelor organe sau sisteme ale organismului, in procesul de munca;

i) echipament de munca - orice masina, aparat, unealtd sau instalatie folosita in munca;

j) echipament individual de protectie - orice echipament destinat a fi purtat sau méanuit de un
lucrator pentru a-lI proteja Tmpotriva unuia ori mai multor riscuri care ar putea sa ii puna in
pericol securitatea si sandtatea la locul de munca, precum si orice supliment sau accesoriu
proiectat pentru a Tndeplini acest obiectiv;

k) loc de munca - locul destinat sa cuprinda posturi de lucru, situat in cladirile Tntreprinderii
si/sau unitatii, inclusiv orice alt loc din aria intreprinderii si/sau unitétii la care lucritorul are
acces in cadrul desfasurarii activitatii,

I) pericol grav si iminent de accidentare - situatia concreta, reald si actuala careia i lipseste
doar prilejul declansator pentru a produce un accident in orice moment;

m) stagiu de practici - instruirea cu caracter aplicativ, specificd meseriei sau specialitatii in
care se pregatesc elevii, studentii, ucenicii, precum si somerii in perioada de reconversie
profesionala;

n) securitate si sinatate in munca - ansamblul de activitati institutionalizate avand ca scop
asigurarea celor mai bune conditii Tn desfasurarea procesului de munca, apararea vietii,
integritatii fizice si psihice, sanatagii lucratorilor si a altor persoane participante la procesul de
munca;

0) incident periculos - evenimentul identificabil, cum ar fi explozia, incendiul, avaria,
accidentul tehnic, emisiile majore de noxe, rezultat din disfunctionalitatea unei activitati sau a
unui echipament de muncd sau/si din comportamentul neadecvat al factorului uman care nu a
afectat lucratorii, dar ar fi fost posibil sd aiba asemenea urmadri si/sau a cauzat ori ar fi fost
posibil sd produca pagube materiale;

p) servicii externe - persoane juridice sau fizice din afara intreprinderii/unitatii, abilitate sa

vvvvv

legii;
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q) accident usor - eveniment care are drept consecinta leziuni superficiale care necesita numai
acordarea primelor Tngrijiri medicale si a antrenat incapacitate de munca cu o duratd mai mica de
3 zile;

r) boali legata de profesiune - boala cu determinare multifactoriala, la care unii factori
determinanti sunt de natura profesionala.

9.2. Norme de protectie a muncii specifice unititilor din industria
carnii

9.2.1. Generalitati

Normele de protectie a muncii au ca scop sa imbunatateasca conditiile de munca si sa
inlature cauzele care pot provoca accidente de munca si imbolnaviri profesionale ce pun in
pericol viata si sandtatea oamenilor in procesul de productie.

Masurile de imbunatatire a conditiilor de munca si de inlaturare a cauzelor accidentelor si
a Tmbolnavirilor profesionale se realizeaza prin aplicarea corectd si continud a procedeelor
tehnice moderne, folosirea rezultatelor cercetarilor stiintifice, cat si prin managementul
corespunzator.

In conformitate cu prevederile legale, obligatia si raspunderea pentru indeplinirea
masurilor de protectie a muncii revin, la nivelul intreprinderii conducatorului acesteia, iar pe
compartimente fiecarui sef de sectie, sector sau atelier, precum si altor salariafi potrivit
atributiilor pe care le au 1n organizarea, conducerea si controlul procesului de munca.

Tntregul personal muncitor din intreprindere are obligatia de a cunoaste temeinic normele
de protectie a muncii si a le respecta Intocmai. Din acest motiv, incd de la angajare, muncitorii
sunt supusi unui instructaj introductiv general, instructajului la locul de munca, precum si
instructajului specific, periodic (lunar), dupa care se face si 0 examinare asupra modului cum au
fost Tnsusite notiunile predate de catre cei abilitati. Instructajul este completat cu demonstratii
practice de lucru la masinile si instalatiile respective, insistandu-se asupra pericolelor care pot
exista Tn cazul nerespectdrii prevederilor normelor de tehnica a securitatii muncii.

Instructajul de protectie a muncii este consemnat in fisa de instructaj tip care este
semnatd atat de cel care a facut instructajul, cat si de cel instruit.

Conducatorii proceselor de munca, maistrii, tehnicienii, conducatorii de echipe si tofi cei
care, potrivit atributiilor pe care le au, conduc, organizeaza si controleaza productia, au obligatia
sd urmareasca si sa verifice starea utilajelor si a locurilor de muncé din sectorul lor si sa verifice
periodic In ce masura sunt insusite, aplicate si respectate normele de tehnica securitatii muncii de
catre tofi muncitorii pe care-i conduc. Ei au, de asemenea, obligatia de a controla zilnic si la
inceperea operatiilor tehnologice sau lucrarilor fiecare loc de munca si sia ia masurile
corespunzatoare pentru a asigura eliminarea sau prevenirea pericolelor de accidente.

Normele de protectie a muncii specifice abatoarelor cuprind masuri menite, sa
preintdmpine producerea accidentelor si a imbolnavirilor.

Se stie ca orice accident se produce numai din cauza manevrarii gresite a utilajelor, a
sculelor de care se serveste muncitorul in procesul de productie sau din cauza nerespectarii
disciplinei tehnologice si a altor reguli tehnice cu caracter general.

Nerespectarea sarcinilor ce revin pe linia tehnicii securitatii muncii §i protectiei muncii se
sanctioneaza conform legilor in vigoare.
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Pregétirea personalului in vederea eliminarii pericolelor unor accidente sau imbolnaviri
trebuie sa aiba in vedere urmatoarele elemente:
1. Scopul
Scopul instructiunii consta in eliminarea sau diminuarea pericolelor de accidentare sau
imbolnaviri profesionale posibile in cadrul acestor activitati,
2. Domeniul de aplicare
Se aplica persoanelor juridice precum si persoanelor fizice care desfasoara activitati in
industria carnii si a produselor din carne, indiferent de forma de proprietate asupra capitalului
social si de modul de organizare a acestora;
3. Conexiuni cu alte instructiuni proprii
La executarea lucrarilor din industria carnii si a produselor din carne se vor respecta toate
standardele in vigoare referitoare la calitatea si tehnologia de executie, precum si instructiuni
proprii de securitate si sdnatate pentru fiecare loc de munca;
4, Revizuirea instructiunii proprii
Revizuirea se va face periodic si ori de cate ori este necesar, ca urmare a schimbarilor de
natura legislativa, tehnica survenite la nivel national sau al societatii comerciale;

5. Selectia personalului in vederea incadrarii si repartizirii pe locuri de
munca
Se angajeaza numai persoane care au varsta peste 18 ani, care au calificarea necesara,
cunosc procedeele de lucru, aparatura si instalatiile meseriei pe care o practica si au fost instruite
din punct de vedere al securitatii si sanatatii in munca;

6. Repartizarea lucratorilor la locurile de munca se efectueaza numai dupa:
- calificarea pe care o au pentru lucrarile ce li se incredinteaza,
- modul cum si-au Insusit notiunile corespunzatoare acestor lucrari;
- aptitudinea, experienta, capacitatea fizica si neuro — psihica.

7. Controlul medical la angajare si cel periodic periodic

Personalul poate fi incadrat numai dupa efectuarea examenului medical in vederea
orientdrii §i angajarii §i care sd ateste ca este apt pentru munca pe care o va presta;

Personalul va face un control medical periodic in functie de specificul activitatii si
conditiile 1n care se desfasoara.

8. Instruirea personalului
Organizarea si desfasurarea activitatii de instruire a lucratorilor in domeniul securitatii si
sanatatii in munca se vor realiza conform Legii 319/2006 si a HG. 1425/2006.

9. Dotarea personalului cu echipament individual de protectie

Stabilirea echipamentului individual de protectie se face pe baza analizei si cumularii
factorilor de risc la care este expus lucratorul (executantul) in timpul indeplinirii sarcinii de
muncd. Echipamentul individual de protectie achizitionat va corespunde legislatiei in vigoare.

10.  Organizarea locului de munca

Activitatea in industria carnii si a produselor din carne este permisa numai daca locurile
de munca au fost organizate , amenajate si dotate corespunzator astfel incat sa previna
accidentele si bolile profesionale.
Lucrdrile din industria carnii si a produselor din carne se vor face in hale si Incaperi amenajate,
dotate cu utilaje, instalatii si dispozitive adecvate.

Ciile de acces din sectiile de productie vor fi intretinute in stare buna si vor fi prevazute
cu marcaje si indicatoare standardizate.
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Instalatiile de ventilatie vor fi in buna stare, urmarindu-se functionarea lor in permanenta
la parametri proiectati.

Se va asigura afigarea instructiunilor tehnice si de exploatare a utilajelor si instalatiilor.
Utilajele vor fi bine fixate , legate la pamant, dotate cu dispozitive de protectie in bunastare.

Sunt interzise improvizatiile de orice naturd, precum §i mentinerea 1n functiune a
maginilor, instalatiilor si aparatelor care prezinta defectiuni accidentale sau care nu sunt

Parghiile, manetele de comanda, butoanele de pornire si oprire vor fi astfel amplasate,
incat sa fie vizibile de la locul de munca si sd fie posibild manevrarea lor comoda, fara
deplasarea lucratorului de la locul de munca.

Inainte de terminarea lucrului se va face ordine, curitenie, spilarea si degresarea
maginilor, igienizarea locului de munca.

Este interzisa orice modificare a procesului tehnologic si a instructiunilor de lucru fara
avizul proiectantului.

Conducatorul locului de munca va asigura indrumarea, controlul si disciplina in timpul
lucrului.

Dintre cele mai importante masuri cu caracter general de prevenire a producerii

accidentelor amintim:

e 1n zona de receptie-parcare animale, pe culoarele de aductiune, la locurile de asteptare
inainte de tdiere si in timpul asomarii, normele de protectie a muncii cuprind prevederi i masuri
legate de transportul, incarcarea, descarcarea si conducerea linistita a animalelor.

Astfel, bovinele trebuie introduse legate in sala de taiere, iar bivolii si taurii legati cu belciuge de
nas;

e Asomarea bovinelor se va face numai dupa legarea acestora si cu belciugele fixate in
paviment sau dupd introducerea lor in boxele de asomare. Executarea asomarii se va face
exclusiv de personalul instruit special, iar in cazul asomarii electrice, numai dupa verificarea
instalatiei si cu respectarea normelor de protectie special prevazute.

In cazul asomarii electrice sunt interzise improvizatiile la instalatiile de asomare (fire
neizolate si neintroduse in tuburi de protectie, aparataje defecte sau incomplete, etc.), iar
asomarea se va face numai dupa introducerea animalului in boxa de asomare pentru a i se limita
spatiul de miscare. In timpul executirii asomirii electrice nu este permisd atingerea animalului
de catre asomator sau alte persoane.

De asemenea asomarea electrica trebuie efectuata respectand prevederile din cartea tehnica a
aparatului de asomare;

o Injunghierea si singerarea se vor executa numai dupi ce se constati ci asomarea a fost
realizata, si dupa intreruperea contactului dintre instalatia de asomare electrica si animal.

In acest caz platforma, manerul cutitul si mainile operatorului trebuie mentinute in
permanenta curate, motiv pentru care langa platforma unde are loc injunghierea si sdngerarea se
va monta chiuveta cu apa rece si calda.

e Toate operatiile, executate cu ajutorul cutitelor sau al altor unelte sau dispozitive ascufite
se vor executa de catre personal calificat in acest scop si numai cu unelte corespunzitoare si
dispozitive de protectie speciale prevazute pentru, executarea operatiilor respective. Ascutirea
uneltelor se va face numai de personal special desemnat Tn acest scop;

e Operatiile de: jupuire, oparire, depilare si altele, care se fac cu utilaj tehnologic specific
taierii s1 prelucrarii carcaselor in abatoare, se vor executa numai de personalul prevazut a lucra la
instalatiile respective si numai dupa o prealabila verificare a dispozitivelor de protectie ale
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instalatiei, utilajele si instalatiile actionate electric vor fi verificate inaintea inceperii lucrului de
catre personalul calificat din serviciul mecanic;

Amplasarea dispozitivului de jupuit se va face intr-un loc special amenajat pentru
evitatea accidentarii muncitorilor din apropiere si este interzisa utilizarea dispozitivelor de jupuit
semimecanice improvizate care pot produce accidente. In cazul depilarii porcinelor, inainte de
inceperea lucrului masinile vor fi verificate tehnic, urmand ca apoi sa fie puse in functiune de
catre personal instruit special pentru acest loc de munca.

Operatiile 1n care este utilizata apa fierbinte sau aburul se vor executa cu atentie sporita,
respectand strict prevederile de tehnica a securitdtii muncii si folosind numai robinete in buna
stare de functionare.

Prelucrarea carcasei Incepand cu operatia de eviscerare trebuie facutd cu mare atentie
pentru inliturarea accidentarilor prin tiiere, datorate manuirii gresite a cutitelor. In acest scop
personalul trebuie sd poarte manusi de protectie din tesatura metalica.

e Despicarea carcaselor Tn jumatati sau sferturi, taierea coarnelor si despicarea capetelor se
vor face numai cu utilajul verificat din punct de vedere tehnic, care sa permita respectarea stricta
a masurilor de tehnica securitatii muncii.

Fierastraiele mecanice sau electrice trebuie prevazute cu aparatori de protectie impotriva
eventualelor aschii de os ce ar putea sari in timpul executarii operatiilor de despicare. Pe
platforma electroizolanta se va sigura curatenia la locul de munca, prin inlaturarea grasimilor si a
oricaror alte obiecte pentru evitarea alunecarilor sau impiedicarilor. Daca operatia de despicare
se efectueaza cu ajutorul bardelor, acestea trebuie verificate inainte de utilizare pentru a vedea
daca sunt bine fixate in coada si vor fi folosite numai cu mainile curate pentru a nu aluneca;

e Ridicarea, coborarea si transportul carcaselor pe liniile de transport suspendate se face
de muncitori special instruiti si cu luarea tuturor masurilor de evitare accidentelor specifice
folosirii mijloace.

Inainte de inceperea operatiilor de curatare, fasonare, detasare a organelor etc., personalul
trebuie sa controleze starea de fixare a carcaselor, iar in cazul In care acestea nu au fost fixate
regulamentar, sa intervind pentru remediere. La agatarea slaninii sau a organelor in carligele
transportoarelor, trebuie avut grija ca operatia sa se efectueze fara a avea cutitul in mana, acesta
trebuind sa fie introdus 1n teaca.

Alegerea materiei prime, curatarea si fasonarea se vor face pe mese de lucru prevazute cu
placi de faianta, mozaic sau imbracate tabla inoxidabilda. Rama mesei pe latimea de 30 cm va fi
confectionata din scandura de fag sau din materiale plastice si va fi mentinutd intr-o perfecta
stare de curitenie;

In silile de taiere sau in alte locuri unde, prin natura si specificul muncii, pavimentul,
platformele de lucru, scarile de acces etc. sunt ude sau contin impuritati de naturd organica
(sange, grasimi), trebuie luate masuri speciale de curatare si degresare a portiunilor alunecoase.

9.2.2. Norme de protectie a muncii specifice prelucririi carcaselor

Pentru toate operatiile care necesita intrebuintarea cutitelor se vor utiliza numai cele bine
ascutite, cu lama perfect fixata in maner.

Ascutirea cutitelor la polizor se va face numai de salariatul desemnat in acest scop.

Pentru a evita accidentele, jupuirea mecanicd a animalelor trebuie urmaritd de catre
salariatul respectiv din partea laterald a dispozitivului. Legarea pielii animalului cu lantul
jupuitorului se va face cu atentie, pentru a nu scapa in timpul functionarii dispozitivului.
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Amplasarea dispozitivului de jupuit se face intr-un loc special amenajat, pentru a evita
accidentarea salariatilor aflati in apropiere. Nu se permite utilizarea dispozitivelor de jupuit
semimecanice improvizate care, prin natura functionarii lor, pot produce accidente.

Este interzis ca taisul cutitului sa fie indreptat catre salariat.

Cuptoarele speciale de parlire a porcilor vor fi actionate numai de salariatul instruit
special. Este interzisa interventia in interiorul cuptorului sau la angrenaje in timpul functionarii.

La cuptorul de parlit capatani de porci, arderea se realizeaza prin utilizarea gazelor
naturale.

In jurul cazanelor de oparit porci, trebuie sa fie prevazute, in partile laterale, balustrade
de sprijin distantate de marginea cazanului la 10-15 cm. Pentru golirea apei si indepartarea
namolului colectat in procesul de productie, cazanele vor fi prevazute cu sifon si decantor.

Pentru usurarea efortului fizic s§i evitarea accidentdrilor prin opdrire, in interiorul
cazanelor trebuie instalate dispozitive mecanice, actionate din afard pentru evacuarea porcilor
din apa fierbinte. Operatiunea de curatare a bazinelor se face numai sub supravegherea
conducétorului locului de munca.

Masinile de depilat precum si cele de curatare a scrumului vor fi supravegheate de catre
salariati instruiti special pentru acest loc de munca. Inainte de inceperea lucrului cu aceste masini
se va face in mod obligatoriu o verificare tehnici dupa care se pun in functiune. In depilator se
va introduce un singur animal. Muncitorii care lucreazd la aceste masini nu vor stationa in
apropierea furcilor pe durata evacuarii animalului din cazanul de oparit.

Operatia de eviscerare trebuie facutd cu mare atentie pentru inldturarea accidentarilor prin
taiere, datorate manuirii gresite a cutitului.

Salariatii vor purta pe maini manusi de protectie din tesatura metalica.

Benzile rulante transportoare vor fi actionate si supravegheate numai de personal
calificat. Ele vor fi curatate si spalate continuu pentru prevenirea alunecarii.

Transportoarele cu banda vor fi exploatate si intretinute conform normelor in vigoare
pentru activitatile de exploatare si intretinere a transportoarelor cu banda.

Despicarea carcasei in jumatati se va face cu ajutorul ferdstraielor mecanice (electrice)
prevdzute cu aparatori de protectie Tmpotriva eventualelor aschii de os care ar putea sa se
desprindd in timpul executarii operatiilor de despicare.

Salariatii care lucreaza cu ferastraul electric trebuie sa poarte manusi si galosi
electroizolanti. Actionarea fierastraielor electrice trebuie facuta numai de pe platforme
electroizolante.

Echipamentul electroizolant (manusi si galosi) va fi bine intretinut si folosit numai la
efectuarea operatiilor de despicare a carcaselor, fiind strict interzisa utilizarea manusilor si
galosilor intepati, sparti sau uzi in interior.

Se interzice stropirea cu apa (in timpul actiunii de curatenie) a salariatului ce efectueaza operatia
de despicare a carcaselor.

Se va asigura curatenia la locul de munca prin inlaturarea grasimilor si a oricaror obiecte
de platforme, in scopul evitarii de alunecari, impiedicari etc. Nu se admite folosirea sarii pe
platforme electroizolanta.

Folosirea fierastraului se face de catre salariatul bine instruit care va respecta urmatoarele
masuri:
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a) punerea in miscare a panzei fierastraului se face numai dupd ce va fi verificata
instalatia electrica; in timpul functionarii fierastraului nu se admite stationarea persoanelor
straine Tn spatele carcasei;

b) dupa executarea operatiilor de despicare, se va decupla in mod obligatoriu aparatul de
la reteaua electrica.

In cazul in care fierastraiele electrice sunt prevazute si cu contragreutati, se vor asigura
aparatori de protectie pe toata lungimea cursei efectuate de contragreutate. Dupa terminarea
lucrului, aparatul va fi deconectat de la reteaua de alimentare cu energie electrica.

Cablurile electrice de alimentare, care actioneaza ferastraiele electrice, vor fi suspendate
de partea superioarda a halei de lucru. Este interzisa plasarea cablurilor pe jos peste grinzile
metalice fara a se lua masuri speciale de izolare si de protejare.

Pentru salariatii care lucreazad la indltime se vor amenaja podine cu parapet si trepte
nederapante. Aceste podine vor avea grilaj de protectie de jur imprejur.

La operatia de indepartare a coarnelor, cu ajutorul mijloacelor mecanice sau cu barda, se
va lucra cu atentie pentru evitarea accidentelor prin lovire, desprinderea lamei de la barda etc.

La ghilotina pentru despicat capete de porc si bovina, inainte de Tnceperea lucrului,
mecanicul de serviciu va controla urmatoarele:

a) fixarea cutitelor pe suport;

b) gresarea sistemului de transmisie bield-manivela;

¢) la pornire masina trebuie sa functioneze cateva minute in gol. Tn cazul In care se aud
zgomote anormale sau se constatd defectiuni in functionarea ghilotinei, se opreste pentru
remedierea defectiunii respective:

d) salariatii care exploateaza acest utilaj vor fi special instruiti de catre conducatorul
locului de munca;

e) nu se va lucra fara aparatoare de protectie la cutit sau la grupul electromotor-reductor;

f) in timpul sectiondrii, cdpatdna va fi prinsd intre doud ghidaje si {inutd numai
lateral cu ambele maini. Este strict interzisd pozifionarea mainilor in raza de actiune a
cutitului;

g) nu este permisd spdlarea cu jet de apa a instalatiei electrice i a grupului
electromotor-reductor;

h) pornirea sau oprirea masinii se va face numai prin butoane de comanda
actionate cu ambele maini.

O atentie deosebitd se va acorda instalatiilor de gaz metan. Atunci cand se percepe
mirosul specific al gazului sau cind arderea se face in mod neobignuit, se inchid robinetele de
admisie, se sting toate focurile si nu se admite aprinderea brichetelor, ldmpilor de petrol,
tigarilor, manipularea intrerupatorului de lumina etc.; trebuie sa se deschida imediat usile si
ferestrele pentru aerisire.

La aprinderea arzdtoarelor de gaze sau combustibil lichid, pozitia salariului care executd
operatia trebuie sa fie laterald fatd de axa focarului. Pentru a se face aprinderea de la distanta, se
va folosi o tija.

Transportoarele aeriene cat si celelalte mijloace de transport cu sau fara incarcatura din
interiorul sectiilor de productie, vor fi manipulate de salariati special instruiti.

Este interzisd incarcarea cu carne a transportoarelor si liniilor aeriene, peste capacitatea
specifica.
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Este interzisa fortarea laterald a transportoarelor in dreptul macazurilor precum si pe
parcursul liniei aeriene.

La blocarea transportoarelor pe liniile aeriene se va solicita mecanicul de serviciu, care
va executa deblocarea lor. Este interzisa deblocarea de catre alte persoane sau deblocarea prin
izbire sau lovire cu un transportor in cellalt.

Tnainte de punerea in exploatare a conveierelor care au fost supuse unei reparatii capitale
sau a celor nou montate, organele lor de tractiune si dispozitivele de sustinere vor fi incercate la
o sarcind dubla timp de 15 minute.

Tn timpul exploatirii, lanturile, placile, rolele, dispozitivele de prindere, balansierele etc.
vor fi revizuite cel pufin de doud ori pe luna, iar in cazul cand se constata fisuri sau alte defecte,
vor fi inlocuite cu altele noi.

Este interzisa amenajarea de treceri pentru muncitori pe sub greutatile de intindere sau in
apropierea lor. Se vor asigura aparatori de protectic pe toatd lungimea cursei efectuate de
contragreutate.

Este strict interzisd supraincarcarea liniilor aeriene de stationare cu carcasele ce se
prelucreaza. Se vor respecta prescriptiile tehnice 1.S.C.1.R. in vigoare pentru incarcarea acestora.

La operatiile ce se executa cu cutitul (detasarea slaninii, a capului, a urechilor etc.). se va
lucra cu atentie, iar la agatarea slaninii pe carlig se va tine seama ca orificiul sa fie la o distanta
de 10-15 cm de capat si intr-o zona rezistenta, pentru a se evita accidentarile prin caderea de pe
carlig. Tn caz de Infundare, transportorul trebuie oprit pentru remediere.

La terminarea lucrarii fiecare salariat trebuie sa faca ordine si curatenie la locul sau de
muncad; in caz ca se lucreaza in schimburi, trebuie sa informeze, pe cel caruia ii preda locul de
muncd , despre starea instalatiei transportorului.

Transportorul trebuie sa fie prevazut cu un sistem de blocare pentru a nu porni
necomandat sau pentru blocarea lui in timp ce se efectueaza diferite lucrari.

Se interzice agatarea slaninii sau a organelor avand In mana cutitul; acesta va fi introdus
in teaca.

Pentru evitarea accidentdrii cu cutitul, la operatiile de curatare, fasonare, detasare a
organelor etc, ce se executa la carcasele de bovine, porcine si ovine, se va lucra cu atentie.

Inainte de finceperea operatiilor de mai sus se va controla de citre salariatul
respectiv dacd amplasarea carcaselor este regulamentara. In caz contrar, va executa el insusi in
mod corect aceastd operatie.

Pe durata deplasarii transportoarelor cu carne, salariatul isi va indrepta privirea,
permanent, in sensul deplasarii pentru a evita lovirea altor salariati sau a altor transportoare Tn
stationare.

Deplasarea transportoarelor libere (goale) pe liniile aeriene se va face prin impingere
inainte, salariatul fiind orientat cu fata in sensul deplasarii.

Conducatorii locurilor de muncd vor supraveghea ca salariatii sa respecte regulile de lucru
la manipularea carnii, iar greutatile ce se ridica sau se transportd sa nuU depaseascd prevederile
normelor generale de protectie a muncii.

La deplasarea transportoarelor se va respecta distanta de minimum 1 m fintre doud
transportoare, pentru a se evita ciocnirile si lovirile acestora.

In timpul stationarii transportoarelor sau benelor cu carne se va respecta sarcina maxima
admisa pentru liniile aeriene. Acestea trebuie sa fie afisate la loc vizibil cu indicarea precisad a
numarului de carcase admise pe metrul liniar de linie.
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La fixarea capetelor de cablu se pot utiliza si cleme tip 'masele' care trebuie sa fie in
numar de cel pufin trei, stranse cu suruburi i asigurate cu piulite; strAngerea piulitelor trebuie
verificatd zilnic.

La exploatarea troliilor si scripetilor se vor respecta Intocmai prescriptiile tehnice pentru
exploatarea si controlul mecanismelor de ridicat si a dispozitivelor auxiliare I.S.C.L.R., aflate in
vigoare.

0.2.3. Norme de protectie a muncii pentru evitarea electrocutarii

La lucrarile din industria carnii, atunci cand se lucreaza cu instalatii si utilaje electrice, se
vor respecta strict regulile cuprinse in instructiunile proprii de securitate si sanatate in munca
privind utilizarea energiei electrice. Tn scopul prevenirii pericolului de electrocutare se vor
executa zilnic, Tnainte de punerea sub tensiune, o serie de verificari.

Fiecare persoana juridicd sau persoand fizica este obligata sa rezolve aspectele de
securitate si sdnatate a muncii legate de industria carnii si a produselor din came prin elaborarea
de instructiuni proprii de securitate si sanatate a muncii.

Sunt interzise improvizatiile de orice naturd precum si mentinerea in functiune a
utilajelor, masginilor, instalatiilor si aparatelor care prezinta defectiuni accidentale sau care nu
sunt prevazute cu toate dispozitivele de protectie necesare asigurdrii securitdtii muncii.

Parghiile, manetele de comanda, butoanele de pornire si oprire vor fi astfel amplasate,
incat sa fie vizibile de la locul de munca si sa fie posibila manevrarea lor comoda, fara
deplasarea muncitorilor de la locul de munca.

La terminarea lucrului se va face ordine, curitenie, spdlarea si degresarea masinilor,
igienizarea locului de munca.

Este strict interzisa orice modificare a procesului tehnologic si a instructiunilor de lucru
fara avizul proiectantului. Conducéatorul locului de munca va asigura indrumarea, controlul si
disciplina in timpul lucrului.

Trebuie subliniat faptul ca absolut toate masinile, utilajele, instalatiile sau echipamentele
actionate electric trebuie legate la centura de inpamantare a intreprinderii. In acest fel se evita
accidentarea personalului prin electrocutare.

9.2.4. Norme de protectie a muncii pentru operatiile ce se desfasoara la inaltime

Prin "lucrul la inaltime" se intelege activitatea desfasurata la minim 2 m, masurati de la
talpile picioarelor lucratorului pana la baza de referintd naturald (solul) sau orice alta baza de
referintd artificiala, baza fata de care nu exista pericolul caderii in gol.

Pentru locurile de munca amplasate pana la indl{imea de 2 m se considera "lucrul cu
indltime micd", la care se vor adopta, de la caz la caz, in functie de pericolele existente, toate sau
numai unele dintre masurile de securitate a muncii prevazute pentru lucrul la inaltime.

Scopul reglementarilor 1l constituie eliminarea sau diminuarea factorilor de risc specifici
lucrului la Tndltime precum si accesului la si de la locul de munca amplasat la indl{ime, proprii
celor patru componente ale sistemului de muncéd (executant - sarcind de munca - mijloace de
productie - mediu de munca).

Pentru executarea lucrarilor la indltime, in orice domeniu de activitate, trebuie sa se tina
seama de urmatoarele trei principii general - valabile si obligatorii:
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e Organizarea tehnologicd prealabild a lucrdrilor la Indl{ime prin realizarea tuturor
conditiilor de asigurare colective, in functie de specificul locului de munca, pentru toata durata
de desfasurare a lucrarilor. Aceasta se va realiza conform prevederilor legislatiei in vigoare;

e Dotarea cu echipament individual de protectie in conformitate cu conditiile concrete ale
locului de munca, astfel incét sa fie asiguratd securitatea executantului. Criteriile si modul de
dotare sunt cuprinse in prevederile legislatiei in vigoare;

e Obligativitatea instruirii, antrendrii si a utilizarii dotarilor colective si individuale,
corespunzatoare riscurilor locului de munca si a lucrarilor respective. Prevederile referitoare la
instruire si utilizare sunt cuprinse in legislatia in vigoare.

Pentru organizarea locului de munca trebuie sa se {ind seama de cateva elemente
semnificative descrise mai jos.

Lucrul la inaltime este permis numai daca locul de munca a fost amenajat si dotat din
punct de vedere tehnic si organizatoric astfel incat sa previna caderea de la indlfime a
lucratorilor.

In cazul tehnologiilor si al lucrarilor cu caracter de unicat, proiectul tehnic de amenajare a
lucrului la inaltime va fi aprobat de catre organele abilitate din domeniul securitatii muncii.

In functie de evaluarea pericolelor de accidentare posibile si a factorilor de risc existenti
la aplicarea acestor tehnologii sau lucrari cu caracter de unicat, organele abilitate din domeniul
securitdtii, pot fi din competenta persoanei juridice (agentului economic), din cadrul
Inspectoratului de Stat Teritorial pentru Protectia Muncii sau, in cazuri deosebite, din Ministerul
Muncii si Protectiei Sociale.

Accesul la si de la locurile de munca amplasate la indlfime trebuie asigurat impotriva
caderii 1n gol a lucratorilor.

Pentru lucrul la 1ndltime mica, de la caz la caz, in functie de gradul de pericol existent si
de conditiile concrete, specifice domeniului de activitate respectiv, organizarea locului de munca
trebuie sa fie facutd ludndu-se toate sau numai o parte din masurile tehnico - organizatorice
previzute pentru lucrul la indltime. In acest fel pericolul caderii in gol a lucritorilor va fi
eliminat.

La organizarea locului de muncd amplasat la ndltime trebuie respectate si aplicate
prevederile si reglementarile de securitate a muncii in vigoare, referitoare la posibilele pericole
de accidentare specifice activitatilor depuse in acel loc de munca, altele decat pericolul caderii
lucratorilor in gol.

Lucrul la indltime trebuie si se desfisoare numai sub supraveghere. in functie de
complexitatea lucrarilor si a gradului de periculozitate existent, persoana desemnatd pentru
supraveghere este conducatorul lucrdrilor respective, sau alta persoand desemnata, echivalentd ca
functie.

Inainte de inceperea lucrului, persoana desemnati cu supravegherea activititii trebuie sa
verifice daca au fost asigurate toate masurile de securitate necesare pentru prevenirea accidentarii
si imbolnavirii lucratorilor.

Daca in timpul lucrului la naltime se produc in mod neasteptat emanatii novice (toxice
sau inflamabile), lucrarile trebuie oprite imediat, iar lucrdtorii trebuie evacuati, luandu-se toate
masurile de evitare a accidentelor si a incendiilor, pana la indepartarea cauzelor care au provocat
aparitia emanatiilor.

Locurile de munca amplasate la Tndlfime si caile de acces la si de la aceste locuri de
munca, trebuie marcate si semnalizate atat ziua cat si noaptea, in conformitate cu standardele in
vigoare. Din zona de siguranta, se vor evacua sau proteja echipamentele tehnice, care pot fi
afectate de eventualele caderi de obiecte de la inaltime.
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9.3. Igiena si siguranta alimentelor

9.3.1. Generalitati

Mentinerea conditiilor de salubritate in unitdtile de industrializare a carnii sunt
reglementate prin normative de stat sanitare §i sanitar-veterinare, in care sunt stabilite obligatiile
si raspunderile care revin in procesul de prelucrare, in transportul si depozitarea produselor de
origine animala.

Carnea si produsele de carne destinate consumului uman trebuie sa provind de la animale
si pasari sanatoase, supuse inainte de taiere unui examen sanitar-veterinar.

Animalele trebuie sa fie taiate de personal muncitor sanatos, numai in unitati de productie
autorizate, care sa indeplineasca un minimum de conditii sanitare si in care sa se poatad asigura o
stare corespunzatoare de igiena.

Pentru mentinerea permanentd a starii de igiena pe parcursul procesului tehnologic de
productie este necesar personal in numar corespunzator si bine dotat sau pot fi folositi, prin
rotatie, muncitorii din productie, care in perioada respectivd nu trebuie sd mai presteze si
activitati care 1i pun 1n contact direct cu produsul. Executarea igienizarii la sfarsitul sau dupa o
perioada de lucru, cand procesul de productie este oprit, poate fi incredintata unei echipe special
constituitd in acest scop, sau muncitorilor din productie inainte de a parasi locul de munca. Prima
solutie este aplicata, In general, 1n unitdtile care functioneaza cu unul sau doud schimburi, iar cea
de-a doua acolo unde activitatea se desfasoara continuu in trei schimburi sau daca constituirea
unei echipe speciale nu este economic justificata.

9.3.2. Ustensilele si aparatura utilizata la operatiile de igienizare

Marirea eficacitatii si scurtarea duratei operatiilor de curdtare se realizeaza utilizand
diferite ustensile, aparate si dispozitive. Dintre ustensilele folosite Tn mod curent amintim: perii,
maturi, bureti, razatoare, furtune cu dispozitive de inchidere a apei etc. Se va evita folosirea la
igienizare a carpelor care sunt ele insele sursd de contaminare. Se recomanda ca pentru spalare si
dezinfectie sa se utilizeze aparaturd care da posibilitatea amestecarii in diferite proportii a apei cu
solutii detergente sau dezinfectante concentrate, in vederea obtinerii de solutii de lucru care sa
permita executarea tuturor fazelor spaldrii si dezinfectiei cu acelasi aparat. Jeturile de apd cu
presiune ridicata prezintd avantaje privind rapiditatea executdrii operatiilor de igienizare, mai
ales 1n cazul locurilor greu accesibile, deoarece fac posibila utilizarea solutiilor cu concentratii si
temperaturi mai mari, neindicate in cazul executarii manuale a igienizdrii. Igienizarea obiectelor
de dimensiuni mici cum ar fi tavi, cutite, cani etc., se realizeaza prin Tnmuierea acestora in solutii
detergente sau dezinfectante, frecarea cu ustensile adecvate si clatirea in curent de apa.

Apa folosita in procesul de igienizare are rolul de a dizolva substantele chimice utilizate
ca agenti de spdlare si dezinfectie, de a antrena depozitele de murdarie desprinse de pe suprafete
si de a clati in final aceste suprafete, in scopul indepartarii substantelor chimice folosite. Apa
necesara igienizarii trebuie sa corespunda calitativ conditiilor cerute pentru apa potabila, deci
sd provina dintr-o sursa acceptatd de organele sanitare. Dacad apa este prea durd (continutul de
saruri de calciu §i magneziu este prea mare), in compozitia agentilor chimici de spélare se
adauga polifosfati (in concentratii corespunzatoare) care au rol de a bloca compusii de calciu si
magneziu si de a-i face neprecipitabili ca urmare a contactului cu anumite substante alcaline sau
a aplicarii unor temperaturi ridicate. In caz contrar, sarurile de calciu si magneziu din apa
precipitd si formeazd depozite de ,,piatra”, greu de indepartat, care protejeaza microorganismele
de actiunea agentilor de dezinfectie.
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Depozitele de murdarie acumulate pe suprafetele care vin in contact cu alimentele in
timpul procesarii sunt reprezentate de resturi organice de alimente, care, datoritd grasimilor,
adera la aceste suprafete si/sau de sarurile minerale insolubile de calciu si magneziu formate mai
ales in urma spalarii cu apa durd. Aceste depozite favorizeaza multiplicarea si protectia
microorganismelor de actiunea agentilor de dezinfectie (fizic prin ingreunarea accesului sau
chimic prin inactivarea acestora) si deci contaminarea alimentelor. Folosirea apei si a mijloacelor
fizice si mecanice nu sunt suficiente pentru indepartarea tuturor depozitelor si reziduurilor care
adera la suprafatd. Pentru marirea eficacitatii acestor mijloace se utilizeaza agenti chimici de
spalare sau detergenti cu scopul de a slabi fortele de atractie dintre murdarie si suprafata la care
adera .Sub actiunea apei si a agentilor chimici de spalare are loc:

e umezirea, adicd intrarea 1n contact a solutiei detergente cu suprafetele (atd tcu cea a
depozitului cat si cu cea pe care acesta aderd), ca urmare a scaderii fortei de atractie si a
capacitatii de patrundere a solutiei;

e dizolvarea, adica formarea de compusi solubili, ca urmare a reactiei chimice dintre
particulele de murdarie si componentele solutiei de spalare;

e dispersia, adica desfacerea fragmentelor de murdarie in particule din ce in cemai mici,
care sa poata fi indepartate apoi prin clatire;

e suspendarea, adica mentinerea in suspensie si impiedicarea redepunerii particulelor de
murdarie desprinse de pe suprafete, prin crearea unor forte de atractie intre particule si
solutia de spalare, mai puternice decat cele dintre particule si suprafetele supuse curatirii;

e saponificarea si emulsionarea grasimilor din depozitul de murdarie.

9.3.3. Agentii chimici de spalare
Pentru a fi acceptat spre utilizare in industria alimentard un agent chimic de spalare

trebuie sa Indeplineasca urmatoarele caracteristici:
- sa fie lipsit de toxicitate si nepericulos la utilizare;
- sa fie usor si complet solubil;
- sa fie lipsit de actiune corosiva asupra materialelor din care sunt confectionate
suprafetele pe care este folosit;
- s@ nu precipite sarurile de calciu si magneziu in apa;
- sa aiba putere de patrundere i umezire;
- sd poata saponifica si emulsiona grasimile si sd dizolve particulele solide organice sau
anorganice;
- sa poata fi usor de indepartat prin clatire si sd mentina in suspensie particulele de murdarie;
- sd nu aiba mirosuri puternice §i persistente pe care sa le transmitd produselor alimentare.
Deoarece nici una dintre substantele chimice cunoscute nu posedd toate aceste proprietati se
folosesc amestecuri de substante, avand fiecare una sau o parte din calitatile cerute. Dintre
acestea mentionam: substantele alcaline, acizii, agentii tensio-activi, polifosfatii etc.

Substantele alcaline au rolul de a saponifica grasimile (formeazd sapunuri solubile) si de
a dizolva materiile organice.

Din punct de vedere al pH-ului determinat la solutii cu concentratie de 1% , se considera
ca la pH = 8,3 acestea nu au efect de spalare, iar la pH = 11,5 sunt vatamatoare pentru tegument
si nu trebuie folosite la operatiile de spalare manuala.

ca urmare a folosirii apei dure, concomitent cu temperaturi sau substante alcaline care determina
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precipitarea sarurilor de calciu si de magneziu. Datorita inconvenientelor pe care le
prezentau (corosivitate, toxicitate, degajari de vapori toxici) acizii puternici (clorhidric, azotic)
folositi la inceput au fost scosi, locul acestora fiind luat de unii acizi mai putin corosivi
(gluconic, levulinic, tartric, sulfanic, fosforic etc.) a caror actiune detergentd a fost ameliorata
prin adaos de inhibitori de coroziune si substante tensio-active realizandu-se astfel agentii
de spalare acizi.

Agentii tensio-activi micsoreaza, chiar in concentratii reduse, tensiunea superficiala a
dizolvantului, favorizand astfel emulsionarea uleiurilor, desprinderea depozitelor de murdarie,
patrunderea solutiilor in spatiile dintre fetele de contact si raspandirea solutiilor de spalare si
dezinfectie pe suprafete. Aceasta grupa cuprinde sapunul, uleiurile sulfatate si sulfonate, alcooli
grasi etc. Dezavantajele constau in spumarea puternica (dezavantaj la spalarea mecanicd) si
formarea de compusi insolubili cu sarurile de calciu si magneziu, care se corecteaza prin adaos
de polifosfati in solutia de spalare.

Polifosfatii sunt substante utilizate pentru prevenirea precipitarii sarurilor minerale
sub actiunea componentelor puternic alcaline si a temperaturii ridicate. Pe 1anga aceasta actiune
au rol de a usura scurgerea lichidelor de pe suprafete si de a inhiba coroziunea. Din cauza
instabilitatii polifosfatilor, cantitatea necesara de solutie de spalare trebuie pregatitd zilnic.
Efectul spalarii nu se limiteazd numai la indepartarea murdariei ci, intr-o oarecare masura
determini si reducerea gradului de contaminare microbiani. In abatoare si intreprinderile de
industrie alimentara, in care se utilizeaza pentru spalare apa calda sau chiar fierbinte, reducerea
contamindrii microbiene este mai insemnata datorita efectului aditional al temperaturii solutiilor
de spdlare. Cand nu este posibila folosirea agentilor de curdtire gata preparati, in functie de
gradul de murdarie si de natura suprafetelor ce urmeaza a fi curdtite, se recomanda prepararea
unor amestecuri de substante.

9.3.4. Factori poluanti ai alimentelor
Factorii care pot provoca poluarea alimentelor sunt: factori chimici si factori biologici.
Factorii chimici

Chimizarea agriculturii, zootehniei, ca si industrializarea produselor alimentare au sporit
considerabil sursele de contaminare a alimentelor.

Astfel, utilizarea excesiva a fungicidelor pe baza de mercur a dus la cresterea continutului
de mercur in corpul plantelor si animalelor.

Florul, rezultat al activitatii unor uzine, s-a acumulat in cereale si fructe, ca si plumbul
provenit din gazele de esapament. Cuprul ajunge in alimente indeosebi din fungicidele utilizate
in pomiculturd, legumicultura si viticultura.

In produse animale afumate (mezeluri, peste) au fost identificate hidrocarburi policiclice
aromatice cu actiune cancerigena. In prezent se cauti noi tehnologii pentru afumarea produselor
alimentare.

Prezenta substantelor radioactive In concentratii ce depasesc continutul natural, determina
contaminarea alimentelor pe circuitul sol-plante-animale. Cele mai periculoase substante
radioactive sunt: strontiul 90 si cesiul 137.

Factorii biologici

Acesti factori sunt reprezentati de microorganismele patogene: virusuri, bacterii, cat si de
protozoare §i viermi paraziti. Protozoarele, ca si viermii, nu fac parte din marea grupa a
microorganismelor, dar deoarece produc omului boli ce se transmit prin alimente. Bolile produse
de protozoare §i viermi paraziti se numesc parazitoze.
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Toti acesti agenti patogeni gasesc, In majoritatea produselor alimentare, conditii
excelente de dezvoltare datorita continutului in apa si substante nutritive ale acestora. Acest fapt
explica numarul mare de boli vehiculate de alimente, ca si cel al toxiinfectiilor alimentare.

9.3.5. Caracteristicile agentilor patogeni

Patogenitatea este capacitatea unui agent patogen de a produce o boald la un anumit
organism receptiv. Patogenitatea este un caracter de specie aparut in procesul de evolutie.

Virulenta reprezintid capacitatea unui agent patogen, aflat intr-un anumit stadiu de
dezvoltare, de a se adapta, multiplica si determina o stare de boala intr-un organism aflat in
anumite conditii bine definite. Deducem deci, ca gravitatea unei boli este conditionatd nu numai
de proprietatile agentului patogen, ci si de cele ale gazdei pe care acesta o infecteaza. Virulenta
nu are caracter de specie, ci este proprietate individuald. Virulenta este conditionata de
agresivitate si toxigenitate.

Agresivitatea (sau puterea de invazie) reprezintd capacitatea agentilor patogeni de a
patrunde si a se multiplica in tesuturile gazdei, provocand, prin aceasta, un efect nociv asupra
organismului-gazda. Germenii cu agresivitate puternicd determina, de obicei, infectii
generalizate. Existd, insa, si germenii lipsiti de aceastd proprietate, care produc numai infectii
locale, dar care eliberand toxine puternice pot provoca intoxicatii generale mortale;

Toxigenitatea este Tnsugirea unor agenti patogeni de a elabora substante cu o puternica
actiune toxica, numite toxine microbiene. Exista douad tipuri de toxine: exotoxine si endotoxine.

Exotoxinele sunt toxinele elaborate de celulele germenilor patogeni si eliminate apoi n
organismul-gazda. Exotoxinele au o toxicitate extrem de puternica. Efectul lor biologic este
specific, datoritd afinitatii lor pentru anumite celule ale organismului. De exemplu, toxina
tetanica (secretatd de bacteria Clostridium tetani) atacd neuronii motori care, sub actiunea ei,
determina o contractie permanenta a muschilor.

Endotoxinele sunt constituenti structurali, ai celulei si nu sunt eliberate decat dupa
distrugerea acesteia. Toxicitatea lor este mai slabd comparativ cu cea a exotoxinelor, iar actiunea
lor toxicd este nespecifica.

Pentru aparitia unui proces patogen trebuie sa existe rezervoare de germeni patogeni, cai
de eliminare ale acestora din rezervoare, cai de transmitere si porti de intrare In organismele
receptive.

Rezervoarele de germeni patogeni, adicd locurile naturale de trai ale agentilor patogeni
sunt formate din:

e 0ameni bolnavi;

e animale bolnave;

e purtitori de germeni ( nu manifestd nici un semn de boald, desi poarta in
organism agenti patogeni).

Caile de eliminare a germenilor patogeni constau in:

e calea intestinala (prin fecale se elimina agentii holerei, dizenteriei, parazitozelor);
e calea respiratorie (prin sputd, secretii nazo-faringiene se elimind agentii gripei,
tuse convulsiva).

Caile de transmitere a agentilor patogeni sunt:

e cdi directe, adicd prin contact direct intre donator si receptor ( transmiterea
tuberculozei);
e cdi indirecte, adica prin aer, apa, alimente contaminate, insecte hematofage.
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Portile de intrare in organismul receptiv sunt constituite din:
e porti digestive pentru agentii parazitozelor si toxiinfectiilor alimentare;
e porti respiratorii pentru agentii gripei si tusei convulsive;
e porti cutanate, pentru agentii antraxului, etc.

9.3.6. Dezinfectia

Este actiunea prin care se urmareste decontaminarea mediului de germeni patogeni si
potential patogeni. Dezinfectia nu trebuie consideratd un inlocuitor al spéldrii si in consecintd
trebuie efectuatd numai dupa spalarea perfectd a suprafetelor, deoarece orice reziduuri de
substante organice prezente reduc eficacitatea germicida a dezinfectantului. Intr-0 unitate care
produce alimente, la stabilirea necesitatilor de dezinfectie se vor lua in considerare urmatoarele:

- microflora care trebuie distrusa (sporulata sau nu, bacterii drojdii, mucegaiuri);
- agentul dezinfectant utilizat (fizic sau chimic);
- temperatura si durata aplicarii;
- modul de spalare al suprafetelor si caracteristicile acestora;
- rezultatul urmarit.
Dezinfectia se poate realiza prin mijloace fizice si chimice.
Agentii chimici de dezinfectie

Pentru a putea fi folositi in industria alimentara, agentii chimici de dezinfectie trebuie sa
indeplineasca urmatoarele conditii:

- sd nu fie toxici In dozele folosite si In cantitdtile care ar putea sa ajunga in alimente si sa nu
confere acestora gust gi/sau miros strain;

- sa nu fie periculosi la manipulare;

- s nu fie corosivi in conditiile de aplicare pentru materialele din care sunt confectionate
suprafetele cu care vin in contact;

- sa fie ugor solubile in apa, usor de indepartat prin clatire, sa nu lase reziduuri pe suprafete si
mirosuri persistente;

- sa fie eficace indiferent de calitatea apei utilizate;

- sa aiba capacitate buna de patrundere;

- sd aiba actiune germicidd asupra unui numar cat mai mare de grupe de microorganisme, in
concentratie cat mai mica;

- sa aiba un pret redus si sa poata fi produs in cantitafi mari.

Dintre agentii chimici mai importanti amintim: clorul si compusii sdi, iodoforii, soda
caustica, soda calcinata, bioxidul de sulf.

Clorul si compusii sai sunt dezinfectantii cei mai frecvent utilizati, desi iodul sub forma
de 1odofori castiga teren din ce in ce mai mult. Actiunea germicida a clorului este influentata de
pH-ul solutiei (optim la pH = 4,0-6,0), de temperatura de lucru (actiunea creste odatd cu
temperatura) si de substantele organice. Materiile organice prezente chiar in cantitati mici
pe suprafetele supuse dezinfectiei reduc substantial efectul solutiilor cu clor, deoarece o parte
din acesta este consumat pentru oxidarea substantelor organice nemicrobiene (si deci nu
mai actioneaza asupra celulelor microbiene). Deoarece sporii microbieni au o rezistentd de 10-
1000 de ori mai mare la actiunea germicida a clorului, comparativ cu formele vegetative, se
recomanda, cand este posibil, sd se aplice procedeele de clorinare continud, care actionand
permanent asupra formelor vegetative Tmpiedicd acumularea de cantitati mari de spori. Desi
clorinarea nu Inlocuieste operatiile de spalare, prezintd totusi avantajul cd permite marirea
intervalului dintre doud spalari, scurtarea timpului necesar executdrii acestora si utilizarea unor
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concentratii reduse de clor activ (0,002-0,010%0). Cand clorinarea continud nu este posibila,
pentru dezinfectia cu clor se recomanda solutii de lucru cu concentratie de 0,05-0,20%0 clor
activ, pentru un timp de contact de 5-10 minute. In urma dezinfectiei cu clor se constati o
scadere insemnata a incarcaturii microbiene.

Folosirea unei solutii clorinate in concentratie de 0,01%o reduce cu circa 80% Iincarcatura
microbiana.

In abatoarele de suine, cind apa de opirire este tratatd cu clor activ in proportie de peste
2 mgl/l, eventualele salmonele prezente sunt distruse. Principalele surse de clor pentru prepararea
solutiilor dezinfectante sunt: clorul lichid si hipocloritii, dintre produsii anorganici; cloraminele,
dintre cei organici. Activitatea solutiilor dezinfectante se exprima prin cantitatea de clor activ
prezentd(mg/l).

Clorul lichid se livreaza in recipiente de diferite capacitati, sub presiune de 6-8
atmosfere. Reactioneaza cu apa formand acid hipocloros. Acesta sete un produs instabil, care
sub influenta luminii, degaja oxigen in stare nascanda. Acidul hipocloros, clorul si oxigenul
eliberat produc alterarea structurii chimice a nvelisului si a continutuluicelular, inactivarea unor
enzime in urma oxidarii unor grupari chimice (sulfhidril,aminocarboxil, indol etc.). Pentru
dezinfectia apei potabile, se foloseste 0 concentratie de 1-3g/1 clor, care asigura 0,3g/I clor
rezidual.

Hipocloritii sunt saruri ale acidului hipocloros, dintre care cele mai utilizate sunt clorura
de var, hipocloritul de calciu si de sodiu.

Clorura de var (varul cloros) este un dezinfectant puternic care degaja usor clor. Clorura
de var este si un puternic dezodorizant prin clorul activ disponibil. Combinatia chimica
dintre clor si var este foarte slaba, clorul se degaja cu usurintd, motiv pentru care trebuie pastrat
in ambalaje bine inchise, la intuneric si loc uscat. Este corosiv pentru metale, iritant pentru
mucoase si imprumuta mirosul sdu alimentelor.

Hipocloritul de sodiu este un produs lichid cu un continut de 12,5% clor activ. Produsul
este foarte instabil si concentratia de clor scade in raport cu durata si temperatura pastrarii si cu
etangeitatea ambalajului. Solutiile concentrate de hipoclorit de sodiu se pastreaza la racoare si
intuneric $i nu mai mult de cateva zile. Solutiile de lucru trebuie obligatoriu utilizate Tn ziua
prepararii.

Cloraminele organice au o stabilitate mult mai mare decat a varului cloros. Ele
reactioneaza chimic mai lent si exercitd o actiune germicida de mai lungd duratd. Cloramina
B contine clor activ in concentratie de 25-30%. Se livreaza sub forma de pulbere sau
comprimate ce contin 0,50 g clor activ. Actiunea germicida a preparatelor cu cloramina se
datoreaza efectului dezinfectant al hipocloritului de sodiu ce ia nastere in urma dizolvarii lor in
apa .Actiunea germicidd a cloraminei poate fi maritad prin asociere, in proportie de 1:1, cu clorura
de amoniu.

In industria preparatelor din carne se foloseste cu succes amestecul de cloramini cu
1,5% clor activ cu clorurd de amoniu 1,5%. Solutiile se prepara cu apa calda la 50°C si se
pastreaza numai in vase emailate.

lodoforii sunt combinatii ale iodului. Acestia, datoritd iodului molecular disponibil, au
actiune germicidd foarte puternica. Astfel, o solutie de iodofor cu 0,025%o iod liber are efect
echivalent cu a unei solutii de 0,2%o clor liber, concentratia de 0,025%o 10d liber fiind suficienta
distrugerii in 30 de secunde a 99,9% din celulele unei suspensii de E. coli. lodoforii isi pastreaza
actiunea bactericida atdt in apa rece si dura, cat si In prezenta substantelor organice. De
asemenea, nu sunt iritan{i pentru tegumente si nu sunt corosivi. Sunt lipsiti de gust si miros,
poseda o buna capacitate de patrundere si detergenta si pot fi usor eliminati prin clatire. Cu toate
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cd au atat actiune detergentd cat si actiune dezinfectantd, pentru sigurantd (in special a
dezinfectiei) se recomandd ca cele doud operafii sd se execute separat. Pentru industria
alimentara, concentratia de iod activ recomandat a fi folosita este de 0,025%eo.

Soda caustica este cea mai puternica substanta alcalina, foarte eficace pentru indepartarea
grasimilor si a altor depozite organice. Este foarte corosiva pentru suprafetele metalice si dificil
de indepartat prin clatire. Datorita pH-ului ridicat (13,3 solutie 1%) este un dezinfectant cu
spectru larg de actiune fatd de formele vegetative si sporii bacterieni, fata de virusi si paraziti. In
industria alimentara, in functie de scopul urmarit, se recomanda concentratii intre 0,5 si 2%.
Puterea germicida a solutiilor de soda causticd creste cu temperatura solutiile cele mai active
sunt cele fierbinti la 70-80°C. Se recomanda a fi folosita, in special in locurile in care
indepartarea grasimilor ridica probleme, ca In industria carnii si a pestelui. Nu trebuie folosita la
nici un fel de operatii manuale, fiind periculoasd datorita arsurilor grave pe care le poate
produce.

Soda calcinata poate fi folosita ca dezinfectant si degresant in compozifia unui numar
mare de agenti chimici de spilare. In unititile de industrie alimentard, pentru dezinfectie se
utilizeaza concentratii de 2-3%eo.

Bioxidul de sulf se utilizeaza mai mult la conservarea alimentelor si pentru dezinfectarea
ambalajelor din lemn.

Agentii fizici de dezinfectie

In industria alimentara, dintre acesti agenti, se folosesc doar cildura si radiatiile
ultraviolete.

Caldura se foloseste mai ales prin abur saturat sub presiune, care are o eficacitate
germicidd mai mare decat caldura uscata. Aplicarea pe suprafete deschise si pentru conducte se
face prin intermediul unor dispozitive speciale (pistoale de abur, instalatii de sterilizare cu abur
etc.). Obiectele de dimensiuni mici se pot dezinfecta prin fierbere sau autoclavare. Caldura are
avantajul ca este foarte eficace asupra tuturor tipurilor de microorganisme, ieftina si nu lasa
nici un fel de reziduuri toxice. Aplicata insa pe suprafete murdare si puternic contaminate, usuca
depozitele de murdarie, care devin si mai aderente si protejeazd microorganismele pe care le
inglobeaza.

Radiatiile ultraviolete se folosesc mai ales pentru dezinfectia aerului din incéperile de
productie si depozitare si pe suprafete. Ca urmare a ozonului degajat, in contact cu alimentele
bogate 1n grasimi pot produce rancezire. Pentru dezinfectie se folosesc lampi cu presiune scazuta
de vapori de mercur, care emit radiatii cu lungime de unda de 240-280 nm, interval in care
efectul germicid este maxim. Cele mai sensibile sunt bacteriile Gram negative nesporulate,
urmate de cocii Gram pozitivi, sporii bacterieni si fungici si de virusuri. Efectul radiatiilor
ultraviolete este influentat negativ de prezenta prafului si a peliculelor tulburi sau care contin
grasimi. Pentru aceste motive utilizarea RU se limiteaza in special la dezinfectia aerului.

9.3.7. Dezinsectia

Dezinsectia este ansamblul de actiuni prin care se urmareste combaterea artropodelor
daunatoare, ce transmit boli infectioase si parazitare, degradeaza produse alimentare, genereaza
disconfort omului si animalelor. Insectele, sub forma adulta sau larvara, infesteaza si
infecteaza atat materiile prime, cat si produsele finite producand distrugeri, contaminari cu
microorganisme si/sau paraziti, care duc la alterari ale acestor produse si care au ca rezultat
Tnsemnate pagube economice si transmiterea unor boli.

Pentru sectorul alimentar, insectele, mai mult ca in alte domenii, prezinta un real pericol
prin capacitatea lor deosebitd de a transmite (vehicula) un numar impresionant de germeni
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patogeni si mai ales a bolilor gastrointestinale. Pentru industria alimentard, din multitudinea de
specii de insecte existente,au o importanta epidemiologica deosebita mustele si gandacii si, Intr-0
masurd mai micd, furnicile. Prin deosebita lor putere de inmultire si capacitate de adaptare,
insectele realizeaza in timp infrapopulatii imense care compromit produsele alimentare. Prin
modificarea calitatilor organoleptice, fizico-chimice si microbiologice produsele alimentare
invadate de insecte sunt compromise, se confiscd si deci se creeaza pierderi economice
deosebite.
Intrucat caracteristicile sectorului alimentar limiteazd foarte mult utilizarea substantelor
insecticide, ca mijloc specific de combatere a insectelor, lupta contra artropodelor se bazeaza in
primul rand pe organizarea corecta a masurilor de prevenire a infestarii i In mai mica masura pe
cele de combatere. Indiferent de masuri, la baza succesului in combaterea artropodelor trebuie sa
stea cunoasterea amanuntita a caracteristicilor bioecologice specifice fiecarei specii.

Executarea dezinsectiei se face numai de personal calificat si autorizat, cu respectarea
normelor de protectie a muncii, in scopul prevenirii accidentelor la om si animale.

Pentru combaterea gandacilor se pot folosi, acolo unde este posibil, apa fierbinte, flacara
si temperatura scazutd (—7;—10°C), iar dintre insecticide: preparatele Decis, Toxicid si
Furnicid.

9.3.8. Deratizarea

Prin deratizare se intelege ansamblul de masuri care urmaresc combaterea rozatoarelor
daunatoare. Termenul ,,deratizare” deriva de la numele stiintific al sobolanului de casa ,,Rattus”
si are ca Inteles strict actiunea de distrugere a acestuia. Adoptarea celor mai adecvate masuri de
combatere a rozatoarelor presupune o cunoastere temeinicd a caracteristicilor bioecologice si
etologice a rozatoarelor si a substantelor chimice raticide.

Rozatoarele sunt mamifere de talie mica cu o dentitie specializatd pentru ros. Au patru
incisivi foarte dezvoltati (2 superiori, 2 inferiori) care cresc fard intrerupere toatd viata
animalului, ceea ce explicd nevoia de roadere continud si capacitatea deosebitd de distrugere.
Sunt diversivore, se hranesc atat cu produse vegetate cat si animale, au simtul gustului foarte
dezvoltat si prefera anumite alimente, de care este bine sd se tind seama in actiunile de
combatere. Rozatoarele traiesc in colonii familiale in galerii subterane, depozite si addposturi in
care is1 fac rezerve importante de hrand. Sunt animale nocturne si au o capacitate foarte buna de
orientare, recunosc cu usurintd galeriile coloniei. Rozatoarele au un comportament explorator
deosebit, descoperd cu usurintd momelile si obiectele noi aparute in spatiul lor de viatd. Sunt
foarte precaute, evitd obiectele noi (mai ales sobolanii adulti), ocolind céateva zile obiectele
amplasate pe directia lor de circulatie (poteca). Din acest considerent capcanele si momelile nu
sev or plasa pe potecile (cararile) rozatoarelor. De asemenea pentru cateva zile capcanele nu vor
fi armate, iar momelile nu vor fi otravite. Ulterior, dupa ce rozatoarele s-au obisnuit cu capcanele
si momelile se va proceda la armarea si otrivirea acestora. Intre indivizi comunicarea se
realizeazd prin semnale acustice, olfactive, tactile, gustative si vizuale. Pe langd acestea,
rozatoarele adulte, in situatii critice, emit ultrasunete (intre 22 si 50 kHz - Rattus norvegicus).

Din acest considerent, s-au realizat generatoare de ultrasunete, care se folosesc pentru
descurajarea rozatoarelor din locuinte si/sau depozite invadate. Rozatoarele sunt animale cu o
capacitate de adaptare foarte mare, fiind ntalnite Tn cele mi diverse locuri. Sunt animale cu
prolificitatea cea mat mare; lal,5-3 luni ating maturitatea sexuald; au perioada de gestatie mica
(16-24 de zile), realizeaza 2-8 gestatii pe an; fata cate 4-12 pui de fiecare data; traiesc circa 3-5
ani. O pereche de sobolani pot da intr-un an circa 800-1000 de descendenti. Din aceste motive,
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mentinerea populatiilor de rozatoare la un nivel cat mai scazut presupune actiuni de deratizare si
alte masuri de franare a inmultirii, care trebuie aplicate ritmic si neintrerupt. Nerealizarea
sistematica a acestor masuri, anuleaza efectul actiunilor de deratizare in cateva luni si face
posibila inmultirea exploziva a rozitoarelor in conditii favorabile de mediu. In tara noastra
principalele specii de rozatoare sunt: sobolanul cenusiu, sobolanul negru, soarecele de casa,
soarecele de gradina, soarecele de camp si soarecele de padure.

Pagubele economice produse de rozatoare sunt datorate consumului i deprecierii
furajelor si alimentelor, denaturarii constructiilor (pardoseli, pereti, tavane) si a diferitelor
materiale (piele, carton, cabluri electrice, conducte etc.) si mai ales Intretinerii si difuzarii unor
agenti patogeni pentru animale domestice si om. Daca pagubele economice sunt directe, vizibile,
deci usor detectabile, cele care afecteaza sandtatea publicd, sunt in general mai putin cunoscute.
In aparitia si extinderea unor boli infectioase si parazitare, rozitoarele au un rol deosebit
deoarece sunt 1n acelasi timp atat sursa de infectie, cat si cale de transmitere. Sobolanii intretin si
raspandesc 22 de agenti patogeni pentru om, iar soarecii 25. Dintre acestea amintim: tularemia,
ciuma, salmonelozele, leptospiroza, sodoku (boala muscaturii de sobolan), turbarea, tifosul
exantematic, boala lui Aujeszky, febra recurenta, tricofitia, microsporia etc. De asemenea,
rozatoarele reprezinta rezervorul naturalprincipal pentru trichineloza.

Masurile de prevenire sunt economice, lipsite de pericol, foarte eficiente (daca sunt
aplicate corect) si vor urmari:
- impiedicarea patrunderii rozatoarelor in spatiile de productie si depozite prin realizarea
fundatiilor acestor constructii din beton, etanseizarea orificiilor, capitonarea cu tabla a usilor,
evitarea vegetatiei agatatoare pe pereti etc.;

10w,

silozuri, depozite protejate de accesul rozatoarelor;

- Curdtirea perfecta a incintelor si indepartarea resturilor alimentare;

- depozitarea reziduurilor numai in recipiente inchise;

- evacuarea zilnica a gunoiului si protejarea surselor de apa;

locurilor de depozitare a deseurilor.

In ceea ce priveste combaterea propriu-zisi a rozitoarelor, aceasta Se poate realiza prin
mijloace mecanice, chimice si biologice.

Mijloacele mecanice se pot aplica in depozitele de produse alimentare numai in
conditiile in care populatia de rozatoare este redusd. Se folosesc diferite tipuri de capcane sau
curse care se aseaza ,,in serie” ,tindnd seama de caile de circulatie, mai ales la sobolani, la circa
40-50cm de galerie. Initial capcanele se lasd 2-3 zile nearmate si numai dupa ce rozatoarele
seobisnuiesc cu prezenta lor se armeaza. Inundarea cu apa sub presiune sau introducerea aerului
comprimat (de la motocompresoare) in galerii poate distruge mai ales puii care nu reusesc sa
fuga.

Mijloacele chimice sunt eficiente si cele mai utilizate. Substantele chimice utilizate
incombaterea rozatoarelor se numesc raticide , dupa denumirea stiintifica a genului Rattus, sau
rodenticide , dupa denumirea ordinului din care fac parte toate rozatoarele —Rodentia.
Dupa compozitia chimica, raticidele se clasifica in:
- substante raticide anorganice;
- substante raticide organice, care pot fi de origine vegetala si de sinteza.
Utilizarea acestora se va face de un personal calificat si instruit in acest scop.
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Mijloacele biologice se bazeaza pe culturile microbiene si dusmanii naturali. Dintre
microorganismele patogene, pentru combaterea rozatoarelor, se utilizeaza tulpini selectionate
amestecate Tn momeli alimentare Dintre_dusmanii naturali, care trebuie ocrotiti, amintim
speciile rapitoare care se hranesc cu rozatoare: ariciul , nevastuica, bufnita, cainii, pisicile etc.
Combaterea rozatoarelor in sectorul alimentar prin mijloace chimice prezinta o serie de
greutati, dintre care amintim:
- refuzul acestora de a consuma momelile, datoritad existentei variatelor alimente in biotopul lor;
- imposibilitatea aplicarii metodei de deratizare prin prafuire, datorita prezentei produselor
alimentare (in spatiile de deratizat), care isi pot modifica mirosul si gustul si pot reprezenta un
potential mijloc de intoxicare a consumatorului. In functie de situatia concreti din teren, se vor
adopta cele mai adecvate metode de combatere. Fiind cunoscuta preferinta sobolanilor pentru
Hrana aromata (in alegerea hranei acestia se bazeazad pe simtul olfactiv) si a soarecilor
pentru cea condimentatd (soarecii aleg hrana pe baza simfului gustativ).

9.3.9. Starea de igiena a spatiilor de industrializare a carnii

Abatoarele, frigoriferele, fabricile de preparate sau conserve din carne pot sa-si
desfasoare activitatea productiva numai daca s-a asigurat o stare de igiend corespunzatoare, astfel
ca intreaga suprafatd libera si cladita a unitatii sa fie curata. Prin notiunea de ,,curat" trebuie
inteles: Indepartarea reziduurilor si a murdariei vizibile, a urmelor de substante chimice folosite
pentru dezinfectie, dezinsectie sau deratizare, cat si lipsa germenilor patogeni sau a altor
microorganisme al caror numar depaseste limitele admise, pe utilaj sau in spatiul tehnologic de
lucru.

Starea de igiena trebuie asiguratd atat Tnaintea inceperii lucrului, cat si pe parcursul
procesului de productie pe intreg teritoriul unitatii, incepand cu parcul de animale, silile de taiere
cu anexele respective, frigoriferul tehnologic, sectiile de fabricatie, inclusiv grupurile sociale,
sali de odihna, de mese etc.

Asigurarea starii de igiend a unitdtilor de productie si salubritatea produselor se realizeaza
printr-o serie de masuri sanitare, si sanitar-veterinare, dintre care mai importante sunt:

a. Reguli de igiena cu privire la animalele vii. Animalele trebuie sa provind din locuri
lipsite de boli infectocontagioase. Inainte de a se introduce la tiiere, se supun la odihnd pe o
durata de 12-14 ore. Aceasta se realizeaza in grajduri, padocuri-boxe , unde animalele primesc
doar apa. In felul acesta (prin odihni) scurgerea sangelui din organismul animalelor se va face in
totalitate, fapt ce asigurd pentru carne o bund conservare.

Se stie ca la animalele obosite activitatea inimii slabeste si, ca urmare, prin taiere
scurgerea sangelui este ingreunatd. O mare parte din sange este retinut in vase, diverse organe
interne, obtinandu-se o carne cu slaba putere de conservare.

In plus, o astfel de carne este foarte usor si repede invadati de microbi, care vor accelera
procesele de descompunere si alterare a carnii.

Inainte de tdiere, animalele trebuie curitate si spilate, deoarece prin aceasta masurd se
inlaturd o principalad cauza de murdarire a suprafetei carnii la jupuire.

b. Reguli de igiena in productie. Dupad asomarea si sangerarea animalelor, pentru a
preintampina murdarirea si insalubrizarea carnii la nivelul plagii de sangerare, se va lega
esofagul.

n acest fel, continutul stomacal, bogat in diverse bacterii, nu se va scurge peste carne.

Cu multa atentie sl fard intarziere trebuie sd se execute eviscerarea. Cea mai mica
sectionare cu cutitul a intestinelor sau stomacului va duce la contaminarea carnii cu microbii din
continutul intestinal.
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Neeviscerarea in timp util, pe langa innegrirea matelor, duce si la invadarea carnii cu
microbi.

Dupa tdiere §i executarea tuturor operatiilor de prelucrare initiald, carnea, organele si
celelalte subproduse comestibile trebuie racite, prin introducere in camere frigorifice (intre 0 si
+50C). Astfel este incetinitd inmultirea microorganismelor.

Tot in scopul mentinerii starii de igiena, din silile de taiere in timpul zilei de productie
vor fi evacuate permanent confiscatele de carne si organe, care rezultd in urma controlului
sanitar-veterinar.

Animalele bolnave sau suspecte de diverse boli nu se vor taia in acelasi loc cu cele
sanatoase. Prelucrarea lor se va face in sili separate, denumite sali sanitare, izolate total de restul
spatiilor tehnologice.

c. Igiena individuald (personald) se referd la: conditiile sanitare de angajare a
personalului pentru sectorul industriei alimentare, curdtenia corporald si a echipamentului (de
lucru si protectie).

Regulamentele sanitare prevad pentru lucratorii din industria carnii obligativitatea spalarii
mainilor inainte de inceperea lucrului si ori de cate ori se trece de la o faza la alta.

Mainile se spald corect cu apd calda si sdpun, cu folosirea periei de unghii. O buna
spalare se realizeazd dupa 3 min, cand majoritatea microbilor existenti au fost inlaturati.

Imbaierea intregului corp, dupa terminarea lucrului, este, de asemenea, obligatorie
intrucat In timpul muncii se elimind din organism sudoare si grasimi (sebum), pielea omului se
murdareste prin depuneri de praf si microbi. Neindepartarea lor duce la aparitia diferitelor boli
ale pielii, ca : foliculite, piodermite, furunculoza etc.

O buna imbaiere se realizeaza la dusuri,cand apa ce cade sub presiune pe corp, pe langa
spalarea propriu-zisa, face si o indepartare mecanica a murdariei.

Pentru respectarea acestor masuri, muncitorii primesc din partea intreprinderii i1n mod
gratuit sapun, perii de unghii si prosop. Echipamentul sanitar de protectia produselor (halate,
bonete, caltuni) si cel de lucru (salopete, sorturi din cauciuc) trebuie sa fie curate In permanenta.
Pentru aceasta, schimbarea lor trebuie s se faca cat mai des, cel putin de 2-3 ori pe sdptamana.

Pe halatele murdare, prin examen de laborator - bacteriologic s-a putut constata prezenta
microbilor ce provoacd adeseori toxiinfectii alimentare.

Deoarece in sectorul cérnii, in diverse etape ale procesului tehnologic, muncitorii vin in
mod nemijlocit In contact cu unele produse, igiena individuald si a locului de munca capatd o
importanta deosebita.

Normele sanitare de stat din tara noastra prevad obligativitatea ca la angajarea de
personal productiv sau operativ pentru industria carnii sa se execute mai intai un control medical.

Acest control consta din :

- examen clinic general ;
- examen radioscopic pulmonar ;
- examen coproparazitologic.

Dupa control se dd aviz de lucru numai persoanelor sdnatoase §i care nu sunt purtatoare
sau eliminatoare de germeni sau paraziti, agenti ai diferitelor boli contagioase pentru om.

Persoanele bolnave sau care pot contamina si insalubriza produsele in timpul prelucrarii
si manipuldrii lor nu sunt angajate.

Tot aceleasi legi mai prevad ca periodic aceste examen sa se repete obligatoriu pentru toti
salariatii.
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Se impune deci ca spalarea echipamentului sa se faca ca foarte multd grija, prin fierbere
cu apa si diversi detergenti chimici (soda calcinata, detergenti, etc.).

Nu este permisa folosirea echipamentului de lucru si a celui de protectie in afara incintei
intreprinderii.

Igiena sculelor, utilajelor si a locului de munca. Aceleasi norme sanitare obligd pe
muncitori la mentinerea unei igiene permanente a sculelor, utilajului si locului de munca, igiena
realizatd prin spalare si dezinfectie astfel: mesele de lucru, recipientele, bazinele, cutitul si
utilajele mari se vor curata, spala si dezinfecta zilnic, la terminarea lucrului, cu o solutie de 1-2%
cloramina activata.

9.3.10. Notiuni si cerinte de protectie a mediului

Potrivit legislatiei romanesti, deseurile de abator sunt sterilizate prin procesare si
transformate in fainuri proteice, la temperatura de 135 grade C timp de 20 de minute. Fainurile
proteice rezultate nu sunt folosite in hrana animalelor de ferma, ci urmeaza destinatia conform
legislatiei in vigoare OM 723/2003, OM 42/2005, OG 47/2005. In cazul in care nu exista sisteme
de sterilizare prin procesare si transformare in fainuri proteice, deseurile de abator sunt livrate
spre incinerare la cel mai apropiat incinerator, avand conditia ca transportul sd se facd in
containere perfect etanse.

Directiva europeana 91/271/CEE, privind epurarea apelor ordsenesti si a celor provenite
cu precadere din activitati sustinute de industria alimentara, are ca obiectiv protectia mediului de
efectele negative ale evacudrilor de ape uzate.

Potrivit legislatiei, statele membre ale Uniunii Europene trebuie s se asigure ca aceste
ape sunt colectate si epurate inainte de evacuare. Directiva are un termen de tranzitie de 12 ani
de la data aderdrii si prevede colectarea, epurarea si evacuarea apelor uzate din aglomerari
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
ordsenesti pentru toate aglomerarile cu peste 2.000 de locuitori echivalenti, asigurarea ca toate
aglomerdrile cu peste 2.000 de locuitori echivalenti sa fie echipate cu statii de epurare care sa
includa tratare secundara pentru aglomerari mai mici de 10.000 de locuitori echivalenti si tratare
tertiara pentru aglomerdri cu peste 10.000 de locuitori.

In ceea ce priveste datele de tranzitie exacte, sunt prevazute, pana la 31 decembrie 2015,
colectarea apelor uzate pentru 263 de aglomerari cu mai mult de 10.000 de locuitori, iar pana la
31 decembrie 2018, pentru 2.346 de aglomerari cu mai putin de 10.000 de locuitori. Sistemele de
colectare a apelor in aceste aglomerari vor fi asigurate dupa anul 2010 in proportie de peste 60%,
urmand ca acestea sa fie finalizate pana la finalul lui 2018. Tara noastra este obligata ca, pana la
31 decembrie 2015, sa asigure epurarea apelor uzate pentru 263 de aglomerari cu mai mult de
10.000 de locuitori, urmand ca procesul sa se finalizeze pana la 31 decembrie 2018, pentru restul
de 2.346 de aglomerari cu mai putin de 10.000 de locuitori. Investitia pentru respectarea acestor
planuri va fi sustinuta atat din bugetul local, cat si din fonduri europene si alte finantari, potrivit
proiectului realizat de Guvernul Romaniei.

In industria alimentara cel mai dificil procedeu de tratare a apelor reziduale este epurarea
apelor uzate din abatoare. Dificultatea consta in variabilitatea extrema a compozitiei si a
concentratiei de substante poluante continute.

Caracteristicile apelor uzate variaza in functie de:

« tipul animalelor sacrificate;
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+ dimensiunea animalelor sacrificate;

* separarea carnii si dezosarea;

* debarasarea deseurilor solide;

* curatarea si procesarea apelor.

Caracteristicile de mai sus determina variatiile zilnice sau orare ale cantitatilor de
substante poluante din apele reziduale dintr-un abator. Poluarea apelor reziduale din abatoare
este, In esentd, de naturd organica.

Directivele Europene (91/271 CEE) si amendamentele ulterioare implementate, arata ca
apele reziduale biodegradabile de la fabricile apartinand sectoarelor industriale, inclusiv apele
uzate de la industria carnii, nu pot fi deversate direct la statiile de epurare orasenesti, ci catre
instalatii construite special, care respecta limitele de deversare. Limitele valorilor de deversare
sunt stabilite de autoritatile competente sau institutiile autorizate pentru reglementare sau prin
autorizatii specifice pentru tarile din UE.
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10. ORGANIZAREA SI PLANIFICAREA LOCULUI DE MUNCA

10.1. Organizarea locului de munca

Ergonomia muncii este cunoscuta ca stiintda aparte in anii "50 si prezinta o treaptd
superioara a organizarii stiingifice a muncii. Fondatorul este F.Taylor, care a studiat principiile
organizarii locurilor de munca din punct de vedere stiintific. Notiunea de ergonomie se traduce
din limba greaca ca "ergos” — munca si "nomos" - legea naturala.

Ergonomia studiaza problemele organizarii locurilor de munca, evidentiind factorul psiho-
social, punand pe prim plan muncitorul cu complexul solicitarilor la locul de munca in cadrul
procesului de productie. Obiectul de studiu al disciplinei este sistemul om-solicitari din care fac
parte motivatia muncii, condifiile de munca si de mediu, relatiile in colectiv, preocupari
personale, etc.

Ergonomia este legata de mai multe stiinte cum ar fi: psihologie, sociologie, medicina
muncii, protectia muncii, igiena muncii, antropometria, fiziologie, stiintele tehnice si economice.
Primatul ergonomiei fata de stiintele participante la constituirea acesteia nu se rezuma la faptul
ca ea s-ar ocupa de un ansamblu format mecanic din parti dispersate si independente, ci la
viziunea unitara §i integratoare, organic structurata asupra problematicii omului in contextul
activitatii sale.

Organizarea ergonomica urmareste scopul asigurarii conditiilor necesare in organizarea
procesului de productie in cadrul fiecarui loc de munca in asa fel ca sd se obtind o productivitate
maxima a muncii, respectand principiile economiei miscarii si scutind muncitorul de oboseala
inutila.

10.1.1. Mijloace de munca

10.1.1.1. Mijloace de munca de mare complexitate

Mijloacele de muncd de mare complexitate sau, in unele situatii, marea mecanizare au un
rol determinant in procesele de productie.

Prezenta acestora la un loc de muncd presupune analiza urmatoarelor aspecte: dotarea
locului de munca, amplasarea utilajelor, alimentarea cu energie, mentinerea utilajelor in stare
de functiune, stabilirea traseelor de deplasare, calitatea utilajelor.

[1Dotarea locului de muncda. Un nivel de productivitate sporit presupune si o dotare cu
utilaje performante (pentru productie) sau o mecanizare complexa (pentru reparatii, lucrari noi
etc.).

Analiza dotarii trebuie facuta tinand seama de:

- natura operatiilor de executat la locul de munca;

- volumul lucrarilor de realizat (frecventa utilizarii, gradul de incarcare etc.);

- costurile pe care le presupune o Inlocuire a dotarii actuale sau o completare a acesteia,
sub aspectul investitiei initiale si al costurilor de exploatare si intretinere.

[JAmplasarea utilajelor. Analiza trebuie sa se refere la:
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- folosirea economica a suprafetei atelierelor, terenului etc.;

- existenta spatiilor pentru efectuarea intretinerii si reparatiilor;

- asigurarea spatiilor impuse de securitatea muncii, norme ISCIR etc.;

- desfasurarea comoda si fara riscuri a procesului de productie (de ex.: vizibilitate pentru
cei care le manevreaza, sisteme de comunicatii etc.);

- satisfacerea intregii zone a locului de munca unde procesul tehnologic impune utilizarea
lor (de ex.: nu este permisa amplasarea unor instalatii de ridicat dezaxate fata de utilajele ce ar
trebui manevrate sau a caror deplasare nu satisface executia lucrarilor in punctele extreme).

[JAlimentarea cu energie. Sursele frecvente de energie sunt de natura electrica, dar pot fi
si combustibili (pentru mijloace de transport, automacarale, buldozere etc.) sau aer comprimat
(pentru lucrari sub apa, in subteran etc.).

Alimentarea cu energie presupune asigurarea unei surse corespunzatoare atat din punct de
vedere calitativ (tensiune, tip de combustibil, presiune a aerului comprimat) cat si cantitativ
(putere, masa, debit).

Mentinerea utilajelor in stare de functiune. Dotarea existentd sau de viitor impune
luarea masurilor adecvate de mentenanta:

- stabilirea operatiilor de intretinere, a personalului executant si a materialelor necesare;

- existenta formatiilor pentru realizarea reviziilor tehnice, a reparatiilor planificate si a
celor accidentale;

10.2. Locul de munca

Ergonomia locului de munca are, in principal, rolul de a armoniza intr-un tot unitar
elementele locului de muncd (mijloacele de munca, obiectele muncii si forta de munca) in
vederea asigurarii conditiilor, care sa permita executantului desfasurarea unei activitati bune cu
consum minim de energie si cu senzatia de buna stare fiziologica.

Organizarea locului de munca sta la baza organizarii atelierelor, sectiilor si intreprinderii,
intrucat de aceasta depinde in cea mai mare masurd consumul de timp de munca pe fiecare
operatie sau produs, marimea acestuia avand un rol determinant asupra elementelor necesare
organizarii in timp si spatiu a proceselor de productie.

Prin loc de munca se intelege suprafata sau spatiul in care muncitorul sau o echipa de
muncitori actioneaza cu ajutorul uneltelor de munca asupra obiectelor muncii in vederea
extragerii sau transformarii lor potrivit scopului urmarit.

Dupa tipul de organizare a productiei, locurile de munca se clasifica in:

e Locuri de munca pentru productia de unicate si de serie mica;
e Locuri de munca pentru productia de serie mijlocie;
e Locuri de munca pentru productia de serie mare si de masa

Dupa gradul de mecanizare si de automatizare a productiei, ele sunt:

e Locuri de munca cu procese manuale;
e Locuri de munca cu procese manual-mecanizate;
e Locuri de munca cu procese mecanizate.

Dupa numarul muncitorilor ele sunt: locuri de munca individuale si colective.

Dupa natura activitatii, locurile de munca se pot clasifica in: locuri de munca unde se
desfasoara activitati de baza si locuri de munca cu activitatea de servire.

Dupa pozitia lor in spatiu locurile de munca pot fi: fixe si mobile.
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10.2.1. Etapele si principiile organizarii ergonomice a locurilor de munca in intreprinderi

Organizarea ergonomica a locului de munca impune parcurgerea unor etape succesive:
Documentarea si inregistrarea datelor necesare proiectdrii unui nou loc de munca sau alegerea
locului de munca, care se justifica a fi analizat.

> Inregistrarea datelor necesare studiului constd in obtinerea de informatii privind
organizarea locului de munca (suprafata, mijloacele de munca, forta de munca, obiectul muncii
si conditiile de mediu).

» Examinarea critica a situatiei existente se face cu ajutorul metodei interogative. Se
urmareste eliminarea deficientelor constatate si stabilirea solutiilor imbunatatite.

»  Proiectarea organizarii ergonomice a locului de munca consta in proiectarea unor noi
variante pe principii si reguli ergonomice, dintre care se alege varianta ce prezinta cele mai multe
avantaje. In cazul acestei etape se disting urmatoarele faze: proiectarea variantelor de organizare
a locului de munca, calculul eficientei economice si alegerea variantei optime.

»  Elaborarea normativelor sau normelor de munca, etapa care are drept scop stabilirea
consumului de munca pentru realizarea elementelor procesului de munca.

In vederea adaptarii factorului uman la activitatea sa in proiectarea ergonomici a locului de
munca se va tine seama de dimensiunile antropometrice, dimensiuni care variaza de la individ la
individ in functie de sex, zona geografica, regimul de viatd, practicarea unor sporturi. In ce
priveste corpul omenesc in proiectarea locurilor de munca este necesar de asigurat: pozitia
comoda a capului, stabilirea pozitiei corecte de munca, inalfimea de lucru.

Principiile de organizare ergonomica a locurilor de munca sunt urmatoarele:

»  Economia miscarii ce permite scutirea angajatului de efort inutil, de indepartarea in

» Executarea concomitentd a activitatilor de supraveghere pasiva a functionarii
utilajelor (desfasurarii proceselor) si activitatii manuale.

»  Executarea concomitenta a activitatii manuale cu ambele maini.

» Deplasarile pot fi reduse prin planificarea corectd a locului de muncd. Alegerea
adecvata a amplasarii utilajelor va permite micsorarea traiectoriei de deplasare.

»  Folosirea gravitatiei.

10.2.2. Modalitati de perfectionare a organizirii ergonomice a locurilor de munca

Directiile de perfectionare a organizarii locurilor de munca sunt urmatoarele:

1. Dotarea tehnica si organizatorica a locurilor de munca. Prin dotare tehnica intelegem
asigurarea locului de munca cu utilaj de performantd. Dotarea organizatoricd presupune
asigurarea cu mobilier de productie, mijloace de schimb informational, semnalizare si control,
etc.

2. Intretinerea si asistenta tehnicdi a echipamentului. Mentenanta preventivi a
echipamentului se efectueaza in corespundere cu planul de reparatii stabilit. Despre gradul si
nivelul de intretinere al echipamentului se poate face concluzie prin estimarea ponderii timpului
de functionare utila.

3. Aprovizionarea locurilor de munca se va face ritmic, iar modul de aprovizionare
centralizat sau descentralizat va depinde de procesul de productie, tipul productiei, locul de
munca.
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4. Planificarea locurilor de munca consta in amplasarea rationald a echipamentului in asa
fel ca deplasarile in cadrul locului de munca sa fie de o durata si distanta cat mai mica. Astfel se
va respecta principiul economiei miscarilor.

5. Optimizarea conditiilor de munca si de mediu.

6. Modul de organizare al echipelor individual sau colectiv. Specializarea si cooperarea
activitatilor in echipa.

7. Regimul de munca si odihna. Se estimeaza normativul de timp pentru odihna prin
repartizarea acestuia sub forma de micropauze pe parcursul schimbului. Astfel, se poate mentine
la un nivel suficient productivitatea si disponibilitatea de lucru a executantului.

Sfaturi practice in perfectionarea organizarii locurilor de munca:

» Pe suprafata de lucru sa se mentind numai materialele si dispozitivele care se
utilizeaza in ziua respectiva.

»  Saexiste un loc definit si permanent pentru toate materialele;

»  Materialele si instrumentele utilizate mai des se vor amplasa mai aproape, mai rar -
mai departe de punctul de utilizare.

»  Cutiile si containerele de alimentare prin gravitatie sd ofere materialele aproape de
punctul de utilizare.

» Sa se asigure conditii pentru perceperea vizuala satisfacatoare, folosind iluminatul
local.

> Iniltimea locului de munci si a scaunului si permita alterarea pozitiilor in picioare si
sezand.

»  Sa fie redus la minim numarul si varietatea echipamentelor si instrumentelor folosite.

» Sa se asigure fiecarui muncitor mobilierul necesar proiectat din punct de vedere
ergonomic.

10.2.3. Metode de evaluare a organizirii locurilor de munca

Aprecierea situatiei organizdrii ergonomice a locurilor de muncd in intreprindere se
efectueaza in cadrul atestdrii locurilor de munca sau oricdnd apare necesitatea evaludrii.
Atestarile se petrec anual sau cel putin odata in 3 ani.

Locurile de munca se evalueaza conform metodologiei alese de conducerea intreprinderii,
nivelul organizatoric si calitatea normelor. Se estimeaza eficienta utilizarii fortei de munca,
corespunderea conditiilor existente cerintelor organizdrii ergonomice. Se completeazd un
formular sub forma de certificat sau cartela de atestare a locurilor de munca.

Compartimentele de evaluare in cadrul atestarii:

o Dotarea si deservirea locului de munca (dotarea tehnica si organizatorica,
aprovizionare, etc.).

o Planificarea locului de munca si conditiile de munca si mediu (regimul de munca si
odihna, conditii de mediu etc.).

o  Specializarea §i cooperarea muncii (perfectionarea activitafii de servire, activitatea
prin cumul, forma de organizare a muncii colectiva sau individuala, servirea mai multor utilaje).

o  Normarea muncii (metode de stabilire a normelor, periodicitatea examinarii normelor,
intensitatea normelor, coeficientul integral al calitatii normelor de munca).

In caz de neatestare a locului de munci se elaboreaza un set de masuri, care vor contribui
la perfectionarea organizarii locului de munca in cauza, se numeste responsabilul si termenul de
executare. Dupd o anumita perioada de timp locul de munca este supus din nou atestarii.
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10.3. Planificarea etapelor proceselor tehnologice

Eficienta activitatii unei intreprinderi este determinata de gradul de previziune a acesteia,
care se deruleaza in trei etape:

1. prognoza;

2. planificare;

3. programare.

Rezultd ca prognoza, planul si programul sunt trei pasi care asigura coordonatele
desfasurarii activitatii oricarei unitati economice. Prognoza si planificarea, ca primii doi pasi ai
previziunii economice, constituie surse de reducere a incertitudinilor activitatii economice.
Operationalizarea previziunii se desfagoara prin intermediul programarii productiei.

Programul poate fi definit, in sens larg, ca un complex de scopuri operationale, pe
intervale de timp reduse si subunitati structurale dintr-o unitate industriala, rezultat din strategii
normative, sarcini, precum si pasii care trebuie urmati si resursele necesare, pentru a indeplini
actiuni in curs de desfasurare, in conditii eficiente.

Metodologia programarii productiei industriale constd in ansamblul metodelor, tehnicilor
si instrumentelor utilizate, precum si succesiunea lucrarilor necesare realizarii obiectivelor
specifice acestei activitati. Ca atare, realizarea obiectivelor specifice programarii productiei
industriale presupune parcurgerea urmatoarelor etape:

1. elaborarea si fundamentarea programelor lunare la nivel de intreprindere;
2. stabilirea si corelarea cantitativa, calendaristica a programelor de productie ale sectiilor;
3. elaborarea programelor operative de productie n cadrul sectiilor.

Planificarea globala (agregat) opereaza cu cantitati globale, atidt in cazul resurselor
(numarul total de muncitori; ore-masina; tone de materii prime), cat si in cazul productiei care se
programeaza (tone de produse sau in situatia productiilor eterogene-unitati de produs echivalent).

Modelul general al planificarii agregat se fundamenteaza pe baza a trei variabile
principale, si anume:

- cantitatea produsa in perioada t (Qts);

- nivelul cererii de produse in perioada t (Q;°);

- nivelul stocului de produse finite (inventarul) la sfarsitul perioadei t (St). Relatia dintre
cele trei variabile este:

. : 5 D
5T = 57—] +Q: _Q:
unde: St.;  reprezinta nivelul stocului de produse finite la sfarsitul perioadei t-1.

Regula decizionald pentru stabilirea marimii Q. este:
Q! =Qi; +AlQ7 -Q7)

pentru t=1,2,... N, unde A este o constantd din intervalul (0;1).

In cazul A =0, se inregistreaza strategia de productie constanta: Qts = Qst‘l, iar in situatia
A =1 se identifica Qg™ = Q,°, care se defineste ca strategie purd sau de urmarire.

Variabilele modelului implica mai multe categorii de costuri, care au un continut tipic,
deosebit de marimile reflectate Tn contabilitatea firmei, ceea ce permite definirea lor ca
extracosturi, $i anume:
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costul de intretinere a stocului de produse finite Cy;
costul de supramunca C;

costul de inactivitate Cs;

costul deficitului de produse Cg;

costul angajarii si demiterii Cs.

arwONE

De asemenea, se pot lua in calcul costurile muncii temporare si ale celei pentru comenzile

returnate.
Rezulta ca functia obiectiv F a etapei de programare globala (agregat) a productiei poate
fi exprimata astfel:

MNnF=C;+C,+C3+C,+Cs

Extracosturile ce intervin in relatia de mai sus se pot calcula cu urmatoarele formule:
a) Costul de intretinere a stocului de produse finite (Cy)

Pentru a calcula costul trimestrial de intretinere a stocului (Cy) Tn cazul unei anumite
strategii, se estimeaza mai inti costul trimestrial unitar al intretinerii stocului Cy; . Calculul se va
face cu ajutorul urmatoarei relatii:

Cyp = CI:{Q? _QP}_ Si

QI -Qf =5,

unde

Marimea Cy; se determina doar in cazul in care St+ S >0

Daca St + Si.q > 0, atunci Cy; = 0.

Notatiile utilizate au urmatoarele semnificatii:

» Cy; - reprezintd costul total de intretinere a stocului in trimestrul t;

* Cjyt - costul unitar de Intretinere a stocului (pe unitate de produs echivalent);
. Qt°- productia programata in trimestrul t conform strategiei alese;

«  OQtP - cererea estimatd in trimestrul t;

* St - stocul de produse finite la sfarsitul trimestrului anterior;

» S - stocul de produse finite la sfarsitul trimestrului t;

b) Costul realizarii produselor prin supramunca (Cy)

Aceasta apare atunci cdnd productia programatad trimestrial nu poate fi realizatad de
muncitori, conform normelor de productie stabilite in 8 ore.

Costul realizdrii produselor prin supramuncd al unei strategii de planificare globald se
calculeaza pornind de la costul unitar de supramunca c2t, folosind urmatoarea relatie:

g
T
CZ: = Clt \‘Qr _QTJ
Marimea Cy; se calculeaza doar in situatia:

Q; >Q;

5 T
Atunci cand: Q. = Qt, rezultd ca C; =0
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Notatiile utilizate au urmatoarele semnificatii:

» Cy - costul total al realizarii produselor prin supramunca in trimestrul t;

e Cx - costul unitar de supramunca (pe unitate de produs echivalent);

. Qts - 1s1 pastreaza semnificatia;

+ Qf - productia exprimati in unititi echivalente, care poate fi fabricati in intreprindere
n trimestrul t, potrivit normativelor.

¢) Costul mentinerii in intreprindere a muncitorilor in perioadele in care cererea este

inferioara posibilitatilor de productie (costul de inactivitate) (C3)

Acesta se calculeaza trimestrial, dupa stabilirea costului trimestrial unitar (pe muncitor) de
inactivitate. Formula de calcul este urmatoarea:

Q; -Q;

m

C

30 = Cyy

Calculul lui Cg se face numai atunci cand Q¢ > Q;° sau Q; > Q;° si Cs; = 0.
Notatiile utilizate au urmatoarele semnificatii:

e Cgy - costul trimestrial de inactivitate;

e Qm-norma de productie trimestriala pe muncitor;

e C3 - costul unitar trimestrial de inactivitate;

e Q) si Q isi pastreazd semnificatiile.

e) Costul pierderilor suportate de intreprindere atunci cand nivelul productiei programate
este inferior cererii (costul deficitului de produse) (C4)

Acesta se calculeaza dupa stabilirea nivelului costului trimestrial unitar (pe unitate de
produs echivalent) al deficitului de produse c4 cu ajutorul urmatoarelor formule:
a) cand la sfarsitul trimestrului anterior existad stoc de produse St-1:

C-h' = {—..O:D - Q.‘S - Sr—l .k+f

b) cand la sfarsitul trimestrului anterior a existat deficit de produse Dt-1:

Cﬁfr = {:Q:D - Qri T D.‘—l }C;

€) cand la sfarsitul trimestrului anterior nu au existat nici stoc, nici deficit de produse:

C,.=(0" -0 ).,

unde: Q°-Q°-D.
Costul deficitului de produse se calculeaza numai in situatiile in care:
a) QP -Qi-5,_ >0
b)  Q7-Q/+D,>0
) Q7-Ql>0
Tn celelalte cazuri, Cy4 = 0.

e) Costul de angajare si concediere a muncitorilor (C5)
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Acest cost apare atunci cand managerii hotdrasc corelarea strictd intre cerere, productia
programata si numarul de muncitori. El cuprinde cheltuielile pe care le presupune organizarea
activitatii de recrutare si cheltuielile care privesc organizarea activitafii de formare a noilor
angajati, taxele de somaj suportate de intreprindere etc.

Costul de angajare si de concediere, pe care il presupune realizarea unei strategii, se
calculeazd conform urmatoarei formule, dupa ce s-a estimat costul trimestrial unitar (pe
muncitor) de angajare si de concediere cs;:

Cst= 05 X Nyt .
Tn care:
5 T
+
N =i—D'T Q
Q.

(semnele * se folosesc pentru a pastra permanent pozitiv rezultatul diferentei din
paranteza).
Semnificatiile notatiilor folosite sunt urmatoarele:
*  Nmt - numarul mediu de muncitori angajai sau concediati in trimestrul t ;

Cf?- Cst . QI‘J '}1 Qtr

isi pastreaza continutul explicat anterior.

10.3.1. Organizarea secventelor de procese tehnologice

10.3.1.1. Organizarea structurali a managementului operational al activititii de productie

Organizarea structurald a managementului operational al activitdtii de productie se
realizeaza prin constituirea compartimentului de programare, pregatirea si urmarirea productiei.

Atributiile acestui compartiment decurg din continutul, obiectivele si functiile
managementului operational al productiei si se pot prezenta astfel:

* elaboreaza programul de pregatire tehnica a productiei;

* colaboreaza cu celelalte compartimente pentru elaborarea programelor de productie,
stabilirea termenelor contractuale de livrare, asigurarea aprovizionarii din timp cu materii prime,
SDV-uri 1n vederea desfasurarii normale a procesului de productie;

* colaboreaza cu compartimentul de proiectare constructiva si tehnologica la stabilirea
duratei ciclului de fabricatie, a marimii lotului de lansare in productie, la aplicarea tehnologiei
moderne;

* elaborarea balantei de corelare - capacitate - incdrcare pe termen scurt in scopul
eficientizarii incarcarii capacitatilor de productie;

» stabileste programul de productie pe sectoare si pe locuri de munca;

* detaliaza programul de productie pana la sarcinile zilnice la nivel de loc de munca si
executant, urmdrind sd se utilizeze integrala si eficient resursele existente, stabileste ordinea
prioritara de executie a fiecarei operatii;

* intocmeste, pe baza programului de pregatire a productiei si a programului operativ,
documentatia de lansare in fabricatie (fisa de 1insotire, dispozitii de lucru, bonuri de
materiale,etc.);

« urmareste intrarea in executie si realizarea la termenele programate a sarcinilor de
productie, analizeazd si stabileste masuri pentru eliminarea cauzelor abaterilor si pentru
recuperarea intarzierilor;
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* centralizeaza, zilnic si cumulat, productia realizatd si informeazd managementul
intreprinderii asupra stadiului realizarii;

* informeazd managementul Intreprinderii asupra abaterilor intervenite in realizarea
programului de productie si propune masuri de eliminare a acestora.

Prin concentrarea activitatii de programare a productiei la nivelul unui compartiment
specializat se elibereaza managerii directia ai verigilor de productie, de atributii neoperative,
cum ar fi: controlul stocurilor la nivelul sectiilor, atelierelor, stocurilor circulante (stocurile
tampon, intersectii), stocuri de sigurantd intersectii, stabilirea loturilor de fabricatie, durata
ciclurilor de fabricatie a semifabricatelor, pieselor si subansamblurilor ce compun produsele
ieftinite, stabilirea programelor de productie ale sectiilor etc.

In aceste conditii, maistrii proceselor de productie din cadrul sectiilor pot si se
concentreze asupra activitatilor de productie privind supravegherea atelierului sub raport tehnic,
executia produselor, instruirea muncitorilor si folosirea celor mai eficiente metode de munca.

Analiza practicii traditionale privind organizarea si conducerea intreprinderilor industriale,
prin prisma teoriei sistemelor, evidentiaza orientarea factorilor de conducere, atat din domeniul
proiectarii, cat si din cel al exploatarii sistemelor industriale, spre abordarea cu precadere a
anumitor subsisteme. Ca urmare, o serie de elemente, cum ar fi: constructiile, instalatiile,
utilajele tehnologice, de transport si de depozitare beneficiaza de metode, date statistice si solutii
de rezolvare verificare intr-o practica indelungata. Alte subsisteme, care presupun insa
integrarea, in cadrul unor activitati esentiale pentru functionalitatea sistemului, a elementelor
sale de baza: forta de munca, mijloacele de munca si obiectele muncii, nu se studiaza intr-0
conceptie unitara si nu au extinderea si gradul de aprofundare necesar. Unul din conceptele de
baza caracteristic domeniului proiectarii si exploatarii sistemelor industriale este cel de proces
de productie.

Procesul de productie este definit ca totalitatea activitatilor desfasurate cu ajutorul
mijloacelor de munca si a proceselor naturale care au loc in legaturd cu transformarea
organizatd, condusd si realizatd de oameni, a obiectelor muncii In produse finite (servicii)
necesare societatii. In orice ramuri industriald, procesul de productie reprezinti unitatea
organica a douad laturi si anume: procesul tehnologic si procesul de munca.

Procesul tehnologic reprezintd transformarea directd, cantitativa si calitativa a obiectelor
muncii, prin modificarea formelor, dimensiunilor, compozitiei chimice sau structurii interne §i
dispozitiei spatiale a acestora. Procesul tehnologic este una din laturile principale ale procesului
de productie care determina cerinta obiectiva a dependentei formelor si metodelor de organizare
in spatiu si timp de continutul si caracteristica tipologica a procesului de productie.

Procesul de munca reprezinta activitatea executantului in sfera productiei industriale sau
indeplinirea unei functii in sfera neproductiva. Desi procesul de muncé este dependent, in ceea
ce priveste confinutul si structura activitatilor, de procesul tehnologic si mijloacele de munca, el
are insa rolul primordial in desfasurarea procesului de productie.

Abordarea sistemicd a procesului de productie, ca obiect al investigatiei stiintifice in
domeniul organizarii, implica caracterizarea sa nu numai sub aspect tehnico-material, ci si
economico-social. Sub aspect tehnico-material, procesele de productie, ce au loc in diferite
ramuri industriale, se caracterizeaza printr-o serie de trasaturi specifice determinate de: gradul
de eterogenitate al destinatiei economice a produselor (serviciilor) realizate, complexitatea
constructivd si tehnologicd a produselor (serviciilor); dispersia in spatiu a procesuluui
tehnologic si a parcului de utilaje; gradul de continuitate al desfasurarii in timp a procesului de
productie; stabilitatea in timp a factorilor procesului de productie.
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Trasaturile specifice ale fabricatiei In fiecare ramura industriald determind o anumita
complexitate a structurii procesului de productie, ceea ce se reflecta direct in efortul de
organizare la care acesta este supus.

O analiza de fond a structurii procesului de productie releva ca acesta este alcatui dintr-0
serie de procese partiale de fabricatie, care se gisesc unele fatd de altele in anumite relatii de
interdependenta. De aceea, descompunerea conform principiilor analizei sistemice, a procesului
de productie global in elementele sale componente si clasificarea acestora in raport cu diferite
criterii reprezinta o premisa de baza a organizarii stiintifice a productiei.

Din punctul de vedere al realizarii tehnologice si al muncii, procesele de productie partiale
se impart in operatii.

Operatia reprezintd partea procesului de productie de carei efectuare raspunde un
executant, pe un anumit loc de munca, prevazut cu anumite utilaje si unele de munca, actionand
asupra unor anumite obiecte sau grupe de obiecte ale muncii in cadrul aceleiasi tehnologii.

Lucrarile care se efectueaza in cadrul unei operatii depind de stadiul in care se gaseste
transformarea obiectului muncii, precum si de sistemul de productie (individual, de serie, de
masa).
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