CUPRINS

1. COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCA SI MUNCA INECHIPA ...........ccoco....... 5
1.1. NIVELURI DE COMUNICARE .....oiittiiiittieattteateteasteaesteaesbeeessbeeessbeeessseesssbesessseeessseesasseesssneeaas 5
1.1.1. Modalitafi de COMUNICATE .................ccooueiiiiiiiie it 6
1.2. SCHEMA COMUNICARII ...cutteuttestteeteeateeateeaieeateesseeasessasaasseesseeabeesseeasseesseeanseesaeesnneessneanseeas 8
1.3. BARIERE TN COMUNICARE .....cttiitttateestteattessteastessssesssesssssassessssssssessssssssesssessnsessssssnsesssessnsenss 9
1.4, TEHNICI DE COMUNICARE ......utttiitieaatiteateeeateeestsaesbee e st e e ssbe e e ssbe e s smbe e e sabe e e snbe e s anbeeannneesnneas 10
1. 4. 1. ASCUILAFCA ACHIVA ........eveeeiieeeeeiiee ettt e e e e e e e e e e e s ar e e e e e nbe e e e e annees 11
1.5. COMUNICAREA NONVERBALA ......coitiitiaiitateeaietasieesiseasteeasseesiesssseessesssseessessssesssessssesssessnns 12
L1.6.MUNCA IN ECHIPA ....cuuviiiiiieeiiiisasitiessitte st e e tee et e st e e asbe e e st e e anb e e snb e e nnb e e e nab e e e bt e e e nbneeebrees 13
1.6.1. Stadiile UNei BCNIPE ......oveieiiiicee s 13
1.6.2. ROIUTT 7 @CHIDA ...ttt e e nbbe e 14
1.6.3. Medierea CONTHICTEION ........ooeeieiie e e 14
2. ORGANIZAREA SI PLANIFICAREA LOCULUI DE MUNCA ........cccoovvvvrvniennen, 18
2.1. MITLOACE DE MUNCA ....cciitiieititeiitesessteeesteeesteeesnteeesntesassteesastesesssaeessteeesssesssssesssssesssssessnses 18
2.1.1. Mijloace de munca de mare cOMPIEXItALe................cccccccieiiiiiiiiiiieiii e 18
2.2. LOCUL DE MUNCA ....utiiitiesiieesieestee ettt steestee bt essteabeesbeeasbeesasesnbeeabeeasbeesabeanbeesbeeenbeenneeenes 19
2.2.1. Etapele si principiile organizarii ergonomice a locurilor de munca in intreprinderi 19
2.2.2. Modalitati de perfectionare a organizarii ergonomice a locurilor de munca............ 20
2.2.3. Metode de evaluare a organizarii locurilor de munca ...............cccocoeeviiiivcncnnnnnns 21
2.3. PLANIFICAREA ETAPELOR PROCESELOR TEHNOLOGICE ......ccitteiiireeieasiesieesieeeesseessesseesseeses 21
2.3.1. Organizarea secventelor de procese tehnologice .................cccocoeiveiiiiiiiiiiiiicniininns 24
3. IGIENA, SECURITATEA MUNCII SI PROTECTIA MEDIULUI ..o, 27
3.1. ISTORIA APARITIEI CONCEPTULUI DE SECURITATE ALIMENTARA .....ocoovvviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 29
3.2 NORME DE SECURITATE SI SANATATE IN MUNCA ......ccoiiiiiiiiiieiitieesieeesiee e siee e sie e snne e nnne e 34
3.3 MASURI DE SANATATE SI SECURITATE IN MUNCA TN INTREPRINDERILE DE PRELUCRARE A
CARNIIL, LAPTELUI, PESTELUL uu1tttteieiiiiiiittieeeeeeessiitutttesesesssssastssssesesesssssssssssesssesssssnsssseseeesesssnanns 36
3.3.1. Instructiuni de securitatea muncii cu caracter general ...............ccccccecevveiiiveniennnn, 36
3.4 MASURI DE PREVENIRE SI STINGERE A INCENDIILOR ......ceciituteitieeiieeesieeesreeesneesssseeesseessnns 38
3.5 MASURI DE PROTECTIA MEDIULUI INCONJURATOR .......uvviieiiiiieeesiiiieeessineeeessinneeesenneeeessnneas 39
4. DEPOZITAREA MATERIILOR PRIME SI A PRODUSELOR FINITE DIN
INDUSTRIA ALIMENTARA ........ooooiiiieieeeeeee ettt 41
4.1. MATERIILE PRIME UTILIZATE TN INDUSTRIA ALIMENTARA ......uvvtiiiiieiiieesiiie e 41
4.1.1. Materii prime de Origine Vegetalii............c..cuvuuiuiiieneieieie st 41
4.1.2. Materii prime de Origine ANIMALQ ...............ccccoeiiuiiiiiiiiiii e 56
4.1.3. Materii prime de Origine Mineralai. .............ccccouevouiiiiiiiiiiiiiiii e 67
4.2. RECEPTIONAREA CANTITATIVA ST CALITATIVA A MATERIILOR PRIME SI AUXILIARE ............ 69
4.2.1. Operafia de CANIATE .............cccccciiiiiiiiiiiii e 69
4.2.2 Norme de protectie a muncii specifice operatiei de CANIAVITe ..............cccevvveiriueennnnnn. 71
4.3 DEPOZITAREA ALIMENTELOR ...utviiittieeititeessireesstteasssessssssessssssssssesssesessssessssesssssesssssesssssessnnes 71
5. TRANSPORTUL MATERIILOR PRIME, A SEMIFABRICATELOR SI A
PRODUSELOR FINITE ..ottt sttt e tae e 76
5.1 TRANSPORTUL MATERIILOR FLUIDE......uttiititeiiieesteeesiteeesiteessiteeessbeesssbeessnseessnseesssneesnnnessnnes 7
5.1.1 Clasificarea POMPEIOL........ccuoiiiiiieie e 77
5.1.2 Identificarea POMPEIOT .........coiiiiiii s 77
5.1.3 DeServirea POMPEIOL.........ooiiiii et 78
5.2 TRANSPORTUL MATERIILOR SOLIDE.....cuttittestetaieestteateesseesssessssessesssesssessssssssessssssssesssnesnns 79
5.2.1. Clasificarea mijloacelor de transport...........cccoovveiiiiiiciie s 79

1



5.2.2. Identificarea mijloacelor de tranSPOrt ..........cooeeiiiriieie s 79

5.3 TRANSPORTUL PNEUMATIC ...eciuttteitreesteeesteeessesessseeesssesesssesesssssesssssssssssssssssssssssssssesssseessnnes 83
5.3.1. Principiul de realizare a transportului PneUMALIC..............coocererieieienene e 83
5.3.2. Clasificarea instalatiilor de transport pREUMALIC ..............ccccuviveeiiieniiiiesiiie e 84
5.3.3. Supravegherea functionarii CICIONUIUL ................ccccocieiiiiiiiiiiiiiiiecc e 84

. MARUNTIREA MATERIILOR DE ORIGINE VEGETALA SI ANIMALA ................ 86

6.1 GENERALITATI DESPRE MARUNTIRE ....cccciiiuuiieeiiitreeesiitteeeessitseeeesssreeessassenesssnsssseesssssesessssens 86

6.2 MASINI ST UTILAJE PENTRU MARUNTIRE ......coooiiiiiieieeeeeee ettt ettt 88
B.2.1 CONCASOAIE......ccueiee e ettt e e ettt e e e et e e e e ettt e e e e et ee e e e s ebbreeeaasbeeeeeasbaaeeesassaseesanbeeeessnsaeneenans 88
G Y (o] IS PRRPPPRR 88
6.2.3 Masini de mArungit Prin tAIEFE ..........cccuvieeiiiieiiiiesie ettt 90

SEPARAREA AMESTECURILOR.......cooii ettt 92

7.1. METODE DE SEPARARE A AMESTECURILOR ....uttittiieeeiiiiitiitieeeeeeeesssittreseeeeeessssnsnnsseseeasesssannns 92
7.1.1. Separarea amestecurilor prin SEAIMENtAre..........cccceiveieiiese e 92

7.2. SEPARAREA AMESTECURILOR PRIN FILTRARE .....cvtieiiittiieeeiireeeessireeeesesbeeeesssaeeeesssseeesssnnens 94
W B € =)o 77 1 AU RTPR 94
7.2.2. Clasificarea flllrEIOr..........ccvv i 94

7.3. SEPARAREA PRIN SORTARE A MATERIALELOR SOLIDE ....cccvviiiieeeiieeeiieeeiireesiseeessnneesnsneeens 101
W T B € =2 7 117 PRSP 101
7.3.2. SOItArEaA PriN CEIMEIE ..uviivieieeeeeeteeiteettesteeste et e s e e steetesteesteeseesteesteessesseesreessesseesreaneens 101
T B N g (0T 1 (TSP 103
7.3.4 Separarea magnetica in sistem solid-SOlid............cccccoveriiiiiiiiiiiiie 103

7.4. SEPARAREA PRIN CENTRIFUGARE .....ueeiiiiiiieeiiitteeeeeitveeeesetseeesestteeeesssesesssassseeesssssssessnsens 104
W B B €= e 77 1 APPSR 104
7.4.2. Factorii care influenteazd CentrifUgareq .............cccoouveiveeniesienineninieseesesne s 104
7.4.3 Tipuri constructive de CENEIITUQE ......ocviiieie e 104

.AMESTECAREA MATERIALELOR ...ttt 107

8.1. GENERALITATI ...coeiee oo 107
8.1.1. Clasificarea ameStECUITION ..........eoiivie et 107

8.2. AMESTECATOARE MECANICE CU ELEMENTE MOBILE ....ccciiitiiieeiiiiieeeecieee e e ssinne e e envee e e 110
8.2.1 Generalitati privind amestecdtoarele mecanice cu elemente in migcare de rotatie .. 110
8.2.2. Amestecatoare meCAniCe [ENLE ...................c..uuuviviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 112
8.2.3. Amestecdtoare Mmecanice rapide................ccocouvueiveiiiiiiiiiiiiseseee e 118
B.2.4. IMAIAXOAIE .....ocveiiiie ettt ettt ettt et e et e et e et e et e e b b e e re e aaae e beeaareereea 119

. AMBALAREA TN INDUSTRIA ALIMENTARA .........c..ccocoiiiieiieieeeeireesere e, 122

9.1. MATERIALE FOLOSITE LA AMBALARE .......uutiiiiitiiee e e iiieeeessiae e e s esiteeeesstseeeessnsreeesannnseaesennens 122
9.1.1.Materiale de ambalare MetaliCe ..........ccovvevvuieiiiii i 122
9.1.2.Materiale de ambalare nemetaliCe...........coovviiiiii i 123
9.1.3.Materiale COMPIEXE .....ccviiieiieie et e e e tesraenreenee s 125

0.2. AMBALAREA ..ottt e ettt e et e e e ettt e e e e et e e e e et e e e e e e ba e e e e aaa—e e e e e ahr—e e e e e braeeeaaareeeeaareeaeeanrees 126
9.2.1. Pregatirea ambalajelor ................cccocououiiiiiiiiiiiiiii e 127
9.2.2. Pregatirea produselor pentru ambalare ..................cccccoeviiiiniiiiiiiiiiiiiin 127
9.2.3. AMDAIArea PrOPril — ZESA....cveieeieeiieiiiiii it 127
9.2.4.Etichetarea ambalajelor...........c.ooiiiiiiiici e 129

9.3.IGIENIZAREA AMBALAJELOR REFOLOSIBILE ....cuvvveeiitiieeeiivieeeeeitreeeessrreeessnssseeesssseeeessnsnns 131
9.3.1. Identificarea substantelor pentru iGIENIZATE ...........c..ccoueevuiiiiiieeiiieiie s 132
9.3.2.Pregatirea SOIUtiilor de QIeNIZAre ..............cccuviriiuiiieiiiieiiiiie e 134
9.3.3.Realizarea igienizarii ambalajelor...................ccccoovviiiiiiiiiiiiiiiici 134



10. SACRIFICAREA ANIMALELOR PENTRU CARNE........cccooiii 140

10.1. TATEREA ANIMALELOR .....ctiitiiiuteeteeasreesseessreessesssseesmeeasseessesssneessesssseessessnneesnessnneensessnneens 140
10.1.1. Pregatirea animalelor Pentri tAITe .............ccovuuciiieeiiiiiiiieii s 140
10.1.2. Suprimarea viefii animalelor ............c.cccoouuiiiiiiiiiiiiic i 143
10.1.3.Prelucrarea CarCaselor ... 153

10.2. RECOLTAREA SUBPRODUSELE DE ABATOR.....ccutitiitestiareesiesiestestessessessesseeseessessessessessessenns 171
10.2.1.EXECULAIEA @VISCOFATII. ... vvveeeeeiiieeeeeciiee e et e et e e e e etae e e et ae e e e e eatae e e s earaeeeaans 171
10.2.2.Respectarea normelor de igiend §i protectie @ MUNCIL...........ccccocveiriveiiieessieesninnns 173

10.3 TRANSPORTUL SI DEPOZITAREA CARCASELOR ...cccciittiieeeitiieeeiiireeeeeinteeeessnssreeesanneeaesansnns 173
10.3.1.Transportul carcaselor spre depozitele de refrigerare si congelare ....................... 173
10.3.2. Depozitarea carcaselor- refrigerare ... 178
10.3.3. Starea carcaselor in perioada depozitarii ...............ccccuvvciiiiieiiiiiiiiieiiiee e 180

11. PRELUCRAREA PRIMARA A CARNII SI PESTELUL..........cc.ccovvviviiiieineisierias 182

11.1 TRANSAREA CARNIIDE VITA.....oiiiieieee e ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt 182
11.1.1 DezoSareaq CArnii de VIIQ .........uueeeiiiiiciiiuieieee e cciiiee e e e e e e s e iitbaree e e e e s s snabareeeeaeesssnnes 184
11.1.2 Alegerea CArnii de VItQ ...........cc.couovouiiieiiiii i 187

11.2 TRANSAREA CARNIIDE PORC ......cciuvtiieiitieeeeiitiieeeseitteeeessitsaeeesanssseesssssesesssnssssessassssseessnsens 188
11.2.1 Dezosarea CArnii de POFC ........c..ccouiiiiieiiiiiiiiie et 190
11.2.2 Alegerea cArnii de POFC..............ccoouiuiioiiiiiii e 190

11.3. TRANSAREA CARNIIDE OVINE ...ccoiiieie e ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt 191
11.3.1 Dezosareaq CArnii de OVINE..............cccciiiueieie et iiiiiieeeee e e s s siaree e e e e s ssrbree e e e e e s s 191

11.4. ECHIPAMENTE SIMETODE DE LUCRU ....cooiiie ettt ettt 192

11.5. PROSPATURI NEFIERTE SINEAFUMATE ...uttitieieiiiiiitireeeeeeeesssiistsreeeeeessssssnssnssesseeessssnssssens 201
11.5.1. Materiile prime $i auxiliare din Fefet ..........cccccoeuiviiiiiiiiiiiieiiiiie s 201
11.5.2. Necesarul de materii prime $i QUXIIIATE .............ccccooviiiiiiiiiiiiiiii e 203
11.5.3. Pregatirea comporzitiei §i formarea produsuli ..............cccccccooveeiiiniiieiiciiieenienineens 203

11.6 AMBALAREA SI DEPOZITAREA PRODUSELOR......cccciittiieeeitrieeeiiireeeeeireeeessisseeeesasseeeessnnnes 206

11.7. PREGATIREA PESTELUI PENTRU FABRICATIE ....ccoeiiiieeeee e ettt ettt ettt n e e 207
11.7.1.DeSOIZIVEA PESIOIUIL ... 207
11.7.2.DecapitQreq PESLEIUL ..............ccocoiiiiuiiiiiiieiii ettt 208
11.7.3. EVISCErarea PESIIUI ..............cccouoiiiiuiiiiiiee it 209
11.7.4. Depozitarea PEStelUi. .............ccoccuiiiuiiiuiiiiiiii ettt 211

12. OBTINEREA LAPTELUI DE CONSUM ......oooiiiiii e 214

12.1. RECEPTIA CANTITATIVA SI CALITATIVA A LAPTELUL...cocoiiieiiee e 214
12.1.1.Receptia cantitativa a lAPLelUi..............c.ccouvceeiiieiiiiiiieiicceeee e 214
12.1.2.Receptia calitativa a lapteli...............ccccoeviiiiiiiiiiiiiiii e 216
12.1.3.CUFGLITea LAPIEIUL ... 217
12.1.4. Racirea §i depozitarea laptelui ...............cc.cooooiiiiiiiiiiiiiiii et 218
12.1.5. Respectarea normelor de igiend §i protectia MUNCII ...........cccccocvueivieneiiiieeniieeaninns 220

12.2. STANDARDIZAREA LAPTELUL ....utiitiiiiiiestieaiteesteesiteesiee st e steessseesteessbeesteesnneesneeanneessnesnneeas 221
12.2.1 TIPUIT 08 SEPAIAIOAIE........eiuiiteiiieiieiieie ittt ettt ettt 221
12.2.2.Aplicarea normelor de protectie @ MUNCIT ............c.ccceeeriiiiiiiiiiiiiiicee s 222

12.3. IGIENIZAREA LAPTELUL..c.utiiitieiuieesieessteesieeasteesteesstesssesasteesseesssesssesansessseesnsesssessnsesssessnsenns 223
12.3.1. Metode de PASTEUFIZAIE .......ccueeiie ettt ettt e e et eane e 224
12.3.2.Deservirea utilajelor de pasteUriZare ...........cocovieeieieneicseee e 226
12.3.3.Procesul de PaStEUIIZAIE...........ccivieiie ittt ettt ane e 228
12.3.4. Igienizarea utilajelor de pasteUriZare..........c.coovieeieieiic e 229

12.4. AMBALAREA SIDEPOZITAREA LAPTELUI DE CONSUM ..cciciiiiiiiiiiiiiie e e iiiirreeen e e e sannranens 230
12.4.1.Ambalarea laptelui d& CONSUM .......cceiiiiiiiiiiiiiieee e 230
12.4.3. Depozitarea laptelui ambalat...............cccoeiiiiiii i 233



13. CONSERVAREA LEGUMELOR SI FRUCTELOR PRIN FRIG..........ccccoiiiiin 234

13.1. CONDITIONAREA LEGUMELOR SI FRUCTELOR ....ccooiiiiiiee ettt ettt 234
13.1.1. Spalarea fructelor §i [eGUMELOT ...............ccceiviiiiiiiiiiiii e 234
13.1.2.Sortarea legumelor $T frUCtElOT ..........cccccoiiiiiiiiiiiiii s 235
13.1.3. Calibrarea Materiel Prime .........ccooeieriririiieeeeeee e 235

13.2. PRELUCRAREA MECANICA A LEGUMELE SIFRUCTELE .......coooeieieie e 237
13.2.1. Prelucrarea mecanica a legumelor §i fructelor ................ccocovvvinieiiiiinicnnnnen, 237
13.2.2. Tratarea antienzimatica a legumelor §i fructelor ...............cccoecvvviiniiiniiienniinnnnnnn 239
13.2.3.Prelucrarea termica a legumelor $i fructelor ................ccccovinviiiiniciiiiiiiciii, 239

13.3. AMBALAREA PRODUSELOR ....ceiiiiutiiteeiittieeeesitieeeeessttessesssseeessssssseesassseseessssseessanssesesssnsnns 240

13.4.CONSERVAREA PRIN FRIG .....cuttiutiitieitiasie sttt sttt sbeen s sb e ne e 242
13.4.1.Alimentarea cu produse ambalate a spatiilor frigorifice de depozitare................... 245

BIBLIOGRAFIE ...ttt sttt sttt st enbe e sne e 247



1. COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCA SI MUNCA iN ECHIPA

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

e alegerea unui anumit context;

e formularea corecta a intrebarilor;

e ascultarea interlocutorului;

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

e 0 anumita {inuta si postura etc.

De ce este atat de important sa comunicam astfel incat ceilalti sa ne inteleagd? 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, si 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 sa comunice eficient cu seful, cu colegii din acelasi departament, cu cei din
departamente diferite i cu clientii
e sd transmitd corect un mesaj
e sd adapteze mesajele transmise la contextul de comunicare
sd identifice posibile bariere In comunicare si sa dezvolte strategii pentru
inldturarea lor
sa aplice tehnicile de comunicare deprinse, in functie de context
sd asculte activ interlocutorul
sa formuleze corect intrebari
sa recunoasca si sa interpreteze corect mesaje nonverbale
sd comunice eficient in scris
sd 151 cunoasca propriu rol in echipa
sa actioneze in calitate de mediatori in echipa
sa lucreze eficient impreuna cu ceilalti

1.1. Niveluri de comunicare

Comunicarea are loc la mai multe niveluri, pentru cd numarul de persoane cu care
interactiondm si natura relatiilor pe care le avem cu ele difera. Astfel, e normal sa vorbim de
comunicare interpersonala cand vorbim ,,intre patru ochi” sau comunicare publica atunci cand




avem de tinut o prezentare in fata unui auditoriu. Fiecare nivel de comunicare implicd anumite
particularitati, motiv pentru care necesita tratari diferentiate.

Comunicarea se desfasoara la cinci niveluri distincte:

Comunicarea intrapersonala: este consideratda 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 interpersonalia: mai este numita si comunicarea ,,de la om la om” sau ,,intre
patru ochi”, pentru ca reprezinta dialogul dintre doi interlocutori. Este §i cea mai frecventa forma
de comunicare. Motivele pentru care comunicam cu celalalt ofera inca teren de discutii pentru
teoreticieni si psihologi.

Majoritatea dintre noi comunicdm pentru ca dorim sa transmitem un mesaj. S-a stabilit insa
ca exista mai multe motive ale interactiunii interpersonale:

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

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

¢ 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
celalalt sa creada, sa gandeasca sau sa actioneze conform convingerilor noastre;

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

e normativa: comunicarea nu se poate desfasura, fara ca interlocutorii sd 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 in cadrul familiei (cu mai mul{i membri), intre prieteni, la munca. Dar anturajul este unul
intim, in care comunicarea este lipsita de inhibitii. In cadrul grupului, prin comunicare se
impartasesc cunostinte si experiente, se iau decizii si se rezolva probleme.

Comunicarea publicd: numarul persoanelor poate fi mai mare, dar nu mai mic de 3.
Distanta dintre cel care vorbeste si auditoriu este mai mare. Comunicarea publica este o forma de
discurs, de expunere sau prezentare, intalnita in cadrul cursurilor, conferintelor, Intrunirilor.

Comunicarea de masa: publicul este numeros, dar si variat. Este cazul mesajelor scrise,
raspandite intr-un sistem instituionalizat. Forme ale acestei comunicari sunt: presa, cartile etc.

1.1.1. 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 cd, din economie de timp, alegem sa 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 corecta transmite respect pentru cel care va citi mesajul. Corectitudinea vizeaza
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nu numai continutul, ci si alegerea unei forme potrivite de corespondenta. Nu veti trimite
0 prezentare de 50 de pagini pe e-mail, ci se va prefera tiparirea si trimiterea ei, pentru a
fi usor de parcurs;

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 1i place sa citeasca pagini intregi care puteau fi exprimate la fel de bine in
cateva paragrafe? Este, evident, o pierdere de timp. Pentru aceasta:

- eliminati cuvintele care nu aduc plus de inteles, ci sunt simpli ,,paraziti”,
Tngreunand 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-as fi recunoscator”, ,apreciez”, ,,vad mulfumesc”, ,.cu
consideratie” nu trebuie sa lipseasca dintr-un act/document oficial.

In cele ce urmeaza vom trata procedura de elaborare a unei cereri personale, intrucét
aceastd forma este cea mai intalnita in mediul de lucru.

Cererea personala: este 0 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 adresam, 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;

e Incheierea: de obicei Tncheierea este sub forma unei formule de multumire: ,,va
multumesc anticipat”. In partea de jos a cererii nu trebuie si lipseasca semnitura (dreapta
jos) si data cererii (stanga jos);

e Adresarea scrisorii se face in subsolul paginii, ca o continuare a adresarii initiale, cu
precizarea cd acum se trece tot numele persoanei, insotit de numele unitdtii 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 orald se transmit mai departe norme, reguli, conduite acceptate in societate, in grup
sau mediul de lucru. Mesajele pe care le transmitem oral depind in mare masura de persoanele
carora ne adresam. Daca ele sunt colegi, cuvintele alese tin de un limbaj nepretentios, cunoscut,
putem spune chiar usor ,,neslefuit”. Ganditi-va cum se schimba situatia daca ne referim la sef sau
la un client. Mesajul va capata un caracter formal, dat de natura relatiei pe care o avem cu
interlocutorul. Diferenta dintre formal si informal nu este specificd numai comunicarii orale. in
general, caracterul formal se referd la mesaje care circuld pe cai reglementate intern si care au
legaturd cu activitatea pe care o desfasurati. Caracterul informal vizeazd 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 1n scris sau oral, formal sau informal? Este decizia noastra, decizie care ne va influenta
mai departe Tn alegerea canalului de transmitere a mesajului, in modul in care codificim
informatia.



1.2. Schema comunicarii

In cea mai simpla formd a ei, comunicarea presupune transmiterea unui mesaj de la un
emitator catre un receptor. Dar daca privim mai atent realizam ca sunt elemente fara de care 0
buna comunicare ar fi practic imposibild. Vom trata toate aceste elemente separat.

Contextul de comunicare: tot ce facem se desfasoara intr-un anumit context, de care nici
comunicarea nu poate fi desprinsa. De ce este atat de important sa ne raportam la context atunci
cand comunicam? Pentru ca mesajul pe care il transmitem este condifionat si influentat de
contextul in care ne aflam. De exemplu: nu 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 joaca un rol important in interactiunea cu celdlalt. Dispunerea
meselor intr-o camera, ,,ca la scoalda”, da senzatia unei lipse de interactiune si deschidere
in dialog. Altfel va influenta comunicarea o agezare sub forma de cerc;

e Contextul cultural: se referd la normele, mentalitatile, valorile impartasite de cei care
relationeaza. De obicei acestea sunt aceleasi pentru fiecare culturd sau subculturda 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 persoana
Tn mediul de munca sau intr-un magazin;

e Contextul temporal: reprezintd momentul in care este plasat mesajul. Ganditi-va cum va
parea un compliment daca, imediat dupa, cereti o favoare persoanei careia i 1-ati adresat.

Emitatorul: este cel care declangeazd comunicarea. Asa cum o spune si numele,
emitatorul este persoana care transmite informatgia. Putem transmite informatii atunci cand
radem, cand intarziem, ridicim din sprancene sau cand rostim un salut.

Receptorul: este cel care primeste informatia transmisd de emitator. Atunci cand
comunicim ne aflim atat in ipostaza de emitator, cat 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 ca daca sensul este de sus 1n jos, pe verticald, persoana ne aproba;

e pozitia corpului: daca persoana se ridicd, ar fi bine sa incercdm sd incheiem discutia
pentru cd mesajul este cat se poate de clar — interlocutorul vrea sa plece;

e cxpresia fetei: roseata poate insemna, in functie de context, cd persoana este nervoasa, ca
s-a intimidat sau pur si simplu, poate temperatura din incdpere 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 treabd buna!”, poate fi codificat sub forma unei batdi pe umar, cu
conditia ca si celilalt s aiba aceeasi reprezentare a semnului. In misura in care recunoaste
mesajul, decodificarea (interpretarea) se face in momentul in care gestul este executat.

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

Zgomotele: sunt perturbatii, ,,paraziti”, care pot afecta transmiterea si receptarea corecta a
mesajului. Acestia pot fi:
e parazifi de natura fizica: zgomotul de afara, vocea din altd camera, claxonul, sunetul unui
telefon, hartia sifonata etc.;
e parazifi de naturd psihologica: erori de judecatda, lipsa de deschidere, prejudecati,
experienta anterioard;



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

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

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

Comunicarea nu se opreste la transmiterea mesajului. Ea Incepe in momentul in care dorim
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 aflim. 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 comunicam, de canalul de comunicare pe care il alegem si de
receptarea corecta a feedbackului, putem spune ca am desfasurat sau nu un proces eficient de
comunicare.

1.3. Bariere Tn comunicare

De multe ori ni s-a intamplat sa nu intelegem ce ni se transmite, sd constatam 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 comuniciri 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
seriec de bariere sau de interferente. Comunicarea poate suferi la diferite niveluri (emitator,
receptor, limbaj).

La nivelul emitatorului si receptorului:

e starea emotionala: emotia puternicd poate duce la blocarea totald a comunicarii,

e rutina: dacd ceea ce transmitem se desfdsoard 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 favorabila, afecteaza 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 desfdsoard comunicarea, mesajul poate sa
ajunga sau nu la receptor (pe strada trec foarte mulfi oameni sau sunt multi distractori, la
birou suna telefonul etc.);

e cgocentrismul: 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 refuza sa
impartageasca orice informatie care ii priveste si evitd orice directionare a conversatiei
catre discutii personale.

La nivel de limbaj:
e neclaritatea: reprezinta 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;



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

suprainformarea: se intra in prea multe detalii, fara a oferi o imagine de ansamblu,
jargonul: este un limbaj specific doar unor grupuri (sociale sau profesionale). Poate una
dintre cele mai cunoscute situatii de comunicare in care folosirea jargonului ajunge sa

blocheze dialogul este vizita la doctor.

1.4. Tehnici de comunicare

Tehnicile de comunicarea sunt modalitdti, 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:

fiti atent la ce se discuta, nu cautati sa formulati raspunsuri, replici sau Intrebari;

evitati sa presupuneti ca stiti ce urmeaza sa va spuna celalalt;

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

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

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

fiti impartial, Incercati sd nu emiteti judecati, sd nu criticati sau sa va impuneti punctul de
vedere;

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

fiti empatic, transpuneti-va in situatia celuilalt si incercati sa ii intelegeti pozitia;
reformulati si puneti Intrebari, astfel celdlalt va observa ca sunteti interesat si atent la ce
vorbeste;

sumarizati din cand in cand ceea ce ati inteles. In acest fel celilalt va vedea cd sunteti
interesat sa retineti corect informatia.

Atentie la ascultarea nonverbala:

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

pastrati o postura dreapta: lasati sa se vada din pozitia corpului cd sunteti interesat si
angajat in discutie. Pastrati o postura dreapta si putin inclinata spre vorbitor. Atentie!
Daca vorbitorul st in picioare, nu aveti voie sa va asezati;

expresia fetei: nu uitati cd ceea ce simfiti si gandifi se reflectd mai departe in
expresivitatea fetei;

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

Faceti informatia accesibila:

nu oferiti mai mult de o idee in propozitie. Organizati-va informatia astfel incat sa fie
ordonata Intr-o maniera logicd, care poate fi usor urmarita;

folositi o exprimare pozitiva. Evitati folosirea verbelor la negativ sau a negatiilor;

Folositi in propozitii pronumele ,.eu”, persoana I, nu forme cum sunt: ,,se spune”, ,,se
aude”, ,,unii cred”;

Evitati cuvintele dificile sau greu de inteles, expresiile straine sau jargonul.
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1.4.1. 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 insd este mai mult decat un simplu receptor de
mesaje. Chiar daca multi avem impresia cd a asculta este o stare pasiva: taci si asculti ce spune
celdlalt, ascultarea activa presupune din contrd foarte multd implicare. Ascultarea activa
inseamna atentie, formulare de Intrebari, pozitionare corespunzatoare, empatie, respect fata de ce
are celalalt de spus, etc. Ea este decisiva pentru a construi o relagie. Ascultand, percepem si
incarcitura emotionalid pe care o are mesajul. In calitate de ascultitori este necesar si acordim
atentie sentimentelor si atitudinilor transmise prin mesa;.

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:

sa 1l Intelegeti mai bine pe celalalt

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 in ascultare este empatia si abilitatea de a pune Intrebari. Empatia
poate fi definita ca fiind capacitatea de a simti ceea ce simte altd persoana. Inseamna sa va puteti
pune ,,in pielea celuilalt”, sa ganditi si s simtiti din pozitia lui. Cum puteti face asta?

« Evitand evaluarea sau critica

o Intelegand gandurile si comportamentul prin intrebari

In momentul de ascultare atitudinea trebuie sa fie una degajata si relaxata, pentru a induce
o0 stare de confort celuilalt. Pentru a-1 asigura pe celdlalt de toata atentia dvs., feedbackul este
obligatoriu. Cu toate acestea, mai intervin probleme si 1n ascultare, cum sunt:

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

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

o grijile: o problemad care ne macind ne va scadea disponibilitatea de a asculta;

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

e neincrederea in informatia transmisa sau chiar in persoana cu care discutam poate duce la
o ascultare deficitara;

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

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

e clara: simplificati atat cat sa nu omiteti aspecte importante. Evitati sd transmitefi sau sa
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
legatura cu subiectul discutat. Sentimentul transmis nu este foarte placut. Urmariti ca
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 refera la acelasi lucru si
totusi transmit mesaje diferite:

- Cum 1i putem determina pe angajati s munceasca mai bine? (probabil va ganditi
la penalizari, pedepse)
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- 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 emotionald, etc.), dar si la
nivelul limbajului (suprainformarea, prea multe verigi intermediare, generalizarea, etc.).
Cunoasterea acestora ne ajuta sa le putem identifica atunci cand apar si sa putem interveni.

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

1.5. Comunicarea nonverbala

Surprinzator sau nu, prin nonverbal transmitem mult mai multa informatie decat verbal.
Comunicarea nonverbald inseamna: gesticad, mimica si 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 incrunta, 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: aratam in directia care ne intereseaza, descriem obiecte,
lucruri folosindu-ne de maini etc. Cele mai cunoscute gesturi sunt: cel de plictiseala (ducerea
mainii la gurd), cel de nelamurire (clasicul scarpinat in cap), concentrare (méana sprijina fruntea),
uimire (mana freaca barbia) etc.

Mainile si picioarele

e gesturile ample arata patos, grandoare;

o gesturile repezite indica agresivitate;

o gesturile marunte sunt un semn de modestie, simplitate.
Miscarile capului

e capul usor inclinat arata ascultare cu interes

o clatinare de sus in jos este semn al intelegerii

o clatinare de la stanga la dreapta indica dezaprobare

Postura: ne ofera informatii despre noi si implicarea in procesul de comunicare (atitudine,
apropiere fatad de persoana cu care vorbim). De reguld, atunci cand o persoana vorbeste si sta in
picioare, pozitia noastra ,,0 va copia” pe cea din fata noastra. Dacad vorbim cu niste colegi, atunci
asezarea ia, de regula, forma unui cerc.

Mimica: cel mai important element aici este contactul vizual si zambetul. De obicei atunci
cand vorbim cu cineva, o foarte mare parte din timp, privirea noastra este atintitd asupra ochilor
si trasaturilor fetei. Majoritatea dintre noi preferd o fata 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 0 manifestare a bucuriei sau a jenei;

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

e Contactul vizual este necesar in comunicare, dar nu mai mult de 60-70% din timp, pentru
cA riscati sa 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 valorizata sau din contra poate avea de suferit din cauza
comunicarii nonverbale. O gesticd potrivitd cu ceea ce discutdm, o posturd dreapta si
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increzatoare, o privire calda si un zambet placut sunt ,,mici trucuri” care ne vor ajuta oricand in
comunicarea cu sefii, colegii, clientii sau prietenii.

1.6.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 cdruia 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 regula pentru ca se doreste rezolvarea mai eficientd, mai rapida
a unei sarcini, pentru care este nevoie de implicarea mai multor persoane. Dar oare mai multi
oameni stransi impreuna se pot numi “echipa”? Cu siguranta 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 numdr apar diverse probleme: interactiuni
limitate intre toti membrii grupului (vom comunica doar cu cei pe care am ajuns sa i
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 echipa std tocmai in intelegerea si
insusirea a ceea ce are fiecare de rezolvat. In echipi, membrii se raporteazi la
obiectivul sau sarcina pe care toti o au de realizat, gradul de cooperare este mult mai
mare si relatiile mai strinse. In acest caz pierderca unui membru afecteaza
considerabil echipa. Orientarea cétre acelasi scop oferd oamenilor o mai mare
implicare si angajament;

e completare reciproca: mai multe persoane dau echipei mai multe lucruri valoroase.
De la fiecare se asteaptda sa contribuie cu calitatile si abilitatile proprii in rezolvarea
sarcinii. Mai multe persoane nu numai ca oferd mai multe puncte de vedere, dar si
detin niveluri si cunostinte diferite care nu fac decat sa ajute prin diversitate;

e Incredere: o echipa bine construitd si care functioneaza eficient va fi una in care
relatiile sunt de deschidere, comunicare si incredere intre membrii.

Legatura dintre comunicare si munca in echipa este foarte importantd. O comunicare
eficientd sta la baza unei bune functiondri. Imaginati-va ce s-ar intampla daca nimeni nu ar sti ce
face celdlalt, dacd 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 sd fie mai scazuta. Pentru aceasta vom discuta in continuare care sunt stadiile
formarii unei echipe.

1.6.1. Stadiile unei echipe

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

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

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

e Normare: membrii 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;
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e Functionare: membrii lucreaza bine, sarcinile pe care si le-au propus sunt duse la
indeplinire. In aceasta etapa echipa devine foarte unitd. Toti colaboreaza pentru atingerea
obiectivului;

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

1.6.2. Roluri in echipa

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

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

e Sustinatorul: lauda ideile si contributiile altora, dand dovada de prietenie;

e Armonizatorul: mediaza diferitele conflicte dintre membri, gisind puncte comune intre
pareri diferite;

e Eliberatorul de tensiuni: foloseste glumele si umorul pentru a reduce tensiunea;

e Energizantul: ii motiveaza pe ceilalti pentru a depune un efort mai mare;

e Confruntatorul: 1i confrunta direct pe cei cu comportamente neproductive.

Roluri orientate pe sarcina: astfel de roluri ajuta ca fiecdrei persoane sa ii revina cate o

parte din ceea ce este de facut:

e Deschizatorul de drumuri: identifica 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 practica, ancoreazd comentariile
n realitate;
Legiuitorul: ajuta la aplicarea regulilor si mentinerea standardelor;
e Sintetizatorul: combind ideile i sumarizeazd punctele de vedere ale echipei, ajutdnd

membrii sa inteleaga concluziile la care s-a ajuns.

1.6.3. Medierea conflictelor
Diversitatea este buna daca ne gandim la puncte de vedere diferite, calitati si abilitati
variate, eforturi concentrate. Dar diversitatea poate duce si la aparitia conflictelor. Majoritatea
conflictelor izbucnesc din cauza faptului ca exista mai multe pareri. Nu uitati ca fiecare este liber
sd se exprime. Din ce alte cauze pot aparea conflicte:
e Diferente personale: perceptii diferite, sisteme de valori diferite, experiente diferite, nivel
de implicare, obiective si prioritati, etc.
e Comunicarea si modul de relationare: intelegeri diferite ale aceluiasi mesaj, ascultare
sdracd, lipsa comunicarii/a unei comunicari deschise, interventii agresive in discutii, etc.
e Structurarea activitatilor: resurse limitate, atribuirea de roluri si responsabilitati, etc.
Cum putem media un conflict?
e Identificati sursa de conflict

e C(larificati sarcinile de indeplinit
e Propuneti obiective acceptate in egala masura
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Nu va transformati in arbitru, ajutati doar sa se ajunga la un acord
Incurajati gasirea unei solutii pe cale amiabila

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 sa nu existe sentimentul
ca sunt persoane care ,,stau degeaba”si altele care fac toata treaba

Pentru a nu aparea conflictul cauzat de lipsa unor informatii, comunicarea trebuie sa
existe atdt pe orizontald (intre colegi), cat si pe verticala (cu seful). Atentie 1a pericolul
Hfltrarii” informatiei. Evitati sd stabiliti dvs. ce este important ca o persoand sa stie.
Oferiti toata informatia pe care o avefi si lasafi persoana sa refind ce considera ea
relevant. Altfel, riscati sd omiteti chiar informatia de care ea avea nevoie

Munca in echipa este inevitabila la locul de munca. Toti am muncit pand acum macar o

datd Tmpreuna cu alte persoane la o sarcina. Sunt meserii unde accentul este pus mai mult pe
munca individuald, iar Tn altele pe munca in echipa. Cu toate acestea, cunoasterea propriului rol,
a propriilor resurse este punctul de plecare in integrarea intr-o echipa. Pe langa aceasta, medierea
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 Exista mai multe modalitati de a comunica: in scris sau oral, verbal sau nonverbal,
formal sau informal, etc.

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

e Comunicare poate fi afectatd de o serie de interferente, la nivelul limbajului
(suprainformare, prea mult verigi intermediare, etc.), dar si la nivelul
emitatorului/receptorului (starea emotionala, 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 tin de ascultarea activd, de comportamentul nonverbal si de modul in
care ne organizdm informatia.

e Comunicarea nonverbala transmite mult mai multa informatie despre noi decat cea
verbala. Majoritatea mesajelor pe care atat noi, cat si cei din jur le receptionam, tin
de nonverbal. Nonverbalul insoteste si completeaza comunicarea 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 constanta duc in final la atingerea scopului. Echipa
presupune membrii cu personalitdti, abilitdti si cunostinte diferite. De aceea in
timpul interactiunii pot lua nastere conflicte. Actionand ca mediator, conflictul se
poate aplana, fara sa existe posibilitatea reizbucnirii lui.
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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 o 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

Olo

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 In care purtdm o discutie

statutul si functia celui cu care comunicam

ololp|ale|oe|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 ddm anumitor cuvinte

Daca persoana cu
discutam se ridica:

carc

»lolo|ow

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 continuam in
acelasi ritm discutia

vorbim repede, pentru a ne asigura ca spunem
tot ce avem de spus, dat fiind faptul ca
persoana vrea sa plece

Egocentrismul este o bariera
n comunicare care

sa evitati sd vorbiti despre dvs.

sa 1l contraziceti tot timpul pe celalalt
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presupune: lipsa contactului vizual cu interlocutorul

o

d. | sa vorbiti numai despre dvs.: casa dvs., jobul
dvs., prietenii dvs., necazurile dvs., etc.

10. | Géandirea rapida este o barierd | 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 lasam 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
Cc. | disponibilitatea de a asculta ce spune celalalt
d. |un mesaj prin care dorim si influentam
persoana de langd 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

se destrama

o

d. | da randament maxim

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

Tema de control

1.

2.

Redactati o cerere pentru eliberarea unei adeverinte care va este necesard pentru
inscrierea 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 sa comunicati si formulati 10 intrebari, in functie
de ce anume vreti sa aflati de la ea.

Documentati-va cu privire la semnificatia altor elemente de gestica, mimicad si posturad
care nu au fost discutate la curs (minim 10 exemple)

Descrieti o situatie conflictuald la locul de munca (sef, coleg sau client) si cum ati
rezolvat-o. Daca nu ati fost implicati personal, descrieti o situatiei conflictuala la care ati
asistat i propuneti varianta dvs. de solutionare.
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2. ORGANIZAREA SI PLANIFICAREA LOCULUI DE MUNCA

Ergonomia muncii este cunoscutd ca stiintd aparte in anii ‘50 si prezintd o treapta
superioard a organizarii stiintifice 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, pundnd pe prim plan muncitorul cu complexul solicitarilor la locul de muncad 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 unitard si 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 sa se obtina o productivitate
maximd a muncii, respectdnd principiile economiei miscarii si scutind muncitorul de oboseala
inutila.

2.1. Mijloace de munca

2.1.1. Mijloace de munca de mare complexitate

Mijloacele de munca de mare complexitate sau, in unele situatii, marea mecanizare au un
rol determinant in procesele de productie.

Prezenta acestora la un loc de munca 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 {inand 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 dotdrii 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:

- 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 apd, in subteran etc.).
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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 existenta 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;

2.2. Locul de munca

Ergonomia locului de munca are, in principal, rolul de a armoniza intr-un tot unitar
elementele locului de munca (mijloacele de munca, obiectele muncii si forta de muncd) 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 masura 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 clasificd 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.

2.2.1. Etapele si principiile organizirii ergonomice a locurilor de munci in intreprinderi

Organizarea ergonomica a locului de munca impune parcurgerea unor etape succesive:

»  Documentarea si inregistrarea datelor necesare proiectarii unui nou loc de munca sau
alegerea locului de munca, care se justifica a fi analizat.

> Inregistrarea datelor necesare studiului constid 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 urmitoarele 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 ergonomica 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 viati, practicarea unor sporturi. In ce
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priveste corpul omenesc in proiectarea locurilor de munca este necesar de asigurat: pozitia
comoda a capului, stabilirea pozitiei corecte de munca, indlfimea 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 munca. Alegerea
adecvata a amplasarii utilajelor va permite micsorarea traiectoriei de deplasare;

»  Folosirea gravitatiei.

2.2.2. Modalitati de perfectionare a organizarii 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;

4. Planificarea locurilor de muncé 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.

Staturi practice in perfectionarea organizarii locurilor de munca:

» Pe suprafata de lucru sia se mentina 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 sa 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;
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2.2.3. Metode de evaluare a organizarii locurilor de munca

Aprecierea situatiei organizdrii ergonomice a locurilor de muncd in Intreprindere se
efectueaza in cadrul atestarii locurilor de muncd sau oricand apare necesitatea evaluarii.
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 organizarii ergonomice. Se completeazd un
formular sub forma de certificat sau carteld de atestare a locurilor de munca.

Compartimentele de evaluare in cadrul atestarii:

o Dotarea si deservirea locului de muncd (dotarea tehnicd 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 si cooperarea muncii (perfectionarea activitatii 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 munca se elaboreaza un set de masuri, care vor contribui
la perfectionarea organizarii locului de munca in cauza, se numeste responsabilul si termenul de
executare. Dupa o anumita perioada de timp locul de munca este supus din nou atestarii.

2.3. 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 asigurd 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 desfasoara 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 industriald, 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 consta in ansamblul metodelor, tehnicilor
si instrumentelor utilizate, precum si succesiunea lucrarilor necesare realizarii obiectivelor
specifice acestei activitafi. Ca atare, realizarea obiectivelor specifice programarii productiei
industriale presupune parcurgerea urmatoarelor etape:

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 in cadrul sectiilor.

Planificarea globala (agregat) opereaza cu cantitafi globale, atat 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, §i anume:

- cantitatea produsa in perioada t (QtS);
- nivelul cererii de produse in perioada t (Q;°):
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- nivelul stocului de produse finite (inventarul) la sfarsitul perioadei t (St). Relatia dintre
cele trei variabile este:

S, =S, +Q°-Q?, (2.1)
unde: St-1 reprezinta nivelul stocului de produse finite la sfarsitul perioadei t-1.

Regula decizionald pentru stabilirea marimii Q;° este:
Q=QL+alQI-Q7) 2.2)

pentru t=1,2, ... N, unde A este o constanta din intervalul (0;1).

. Tn cazul A = 0, se inregistreaza strategia de productie constanta: QtS = Qst'l, iar in
situatia A = 1 se identifici Qs"™ = Q,°, care se defineste ca strategie pura sau de urmarire.
Variabilele modelului implica mai multe categorii de costuri, care au un continut tipic,
deosebit de marimile reflectate in contabilitatea firmei, ceea ce permite definirea lor ca
extracosturi, $i anume:
1. 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.

arwnN

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 globalad (agregat) a productiei poate
fi exprimata astfel:

minF:C1+Cg+C3+C4+C5, (23)

Extracosturile ce intervin in relatia de mai sus se pot calcula cu urmatoarele formule:
a) Costul de intrefinere a stocului de produse finite (Cy)

Pentru a calcula costul trimestrial de intretinere a stocului (Cy;) In cazul unei anumite
strategii, se estimeaza mai intai costul trimestrial unitar al intretinerii stocului Cy; . Calculul se va
face cu ajutorul urmatoarei relatii:

Cp =, (Q-QP)+s,, (2.4)

5 D .
unde : Qi —Qr = 57, (2.5)
Mairimea Cy; se determina doar in cazul in care: St+ 541 >0 , (2.6)

Daca St + S.1 > 0, atunci Cy; = 0.

. Notatiile utilizate au urmatoarele semnificatii:

» Cy; - reprezintd costul total de intretinere a stocului in trimestrul t;

* Cyt - costul unitar de Intretinere a stocului (pe unitate de produs echivalent);
. Qt°- productia programata in trimestrul t conform strategiei alese;

. QtD - cererea estimata 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)
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Aceasta apare atunci cand productia programata trimestrial nu poate fi realizatd de
muncitori, conform normelor de productie stabilite in 8 ore.

Costul realizarii produselor prin supramunca al unei strategii de planificare globald se
calculeaza pornind de la costul unitar de supramunca c2t, folosind urmatoarea relatie:

Cye :f::{Q: _Q:J ’ 27

Marimea Cy se calculeaza doar in situatia:
Qi >Q; (28)
Atunci cand: Q: = O—t, rezultd cd C =0, (2.9)

Notatiile utilizate au urmatoarele semnificatii:

*  Cy - costul total al realizarii produselor prin supramunca in trimestrul t;

* Cy - costul unitar de supramunca (pe unitate de produs echivalent);

. Qts - 1s1 pastreaza semnificatia;

+ Q{ - productia exprimati in unititi echivalente, care poate fi fabricati in
intreprindere in trimestrul t , potrivit normativelor.

¢) Costul mentinerii in intreprindere a muncitorilor in perioadele in care cererea este

e,

Acesta se calculeaza trimestrial, dupa stabilirea costului trimestrial unitar (pe muncitor) de
inactivitate. Formula de calcul este urmatoarea:

) Q; -Q}
Cau=Cq— —
Qu (2.10)

Calculul lui Cg se face numai atunci cand Q¢ > Q;° sau Q; > Q;° si Cs; = 0.
Notatiile utilizate au urmatoarele semnificatii:
e Cg - costul trimestrial de inactivitate;
¢ Qpn - norma de productie trimestriald pe muncitor;
e C3 - costul unitar trimestrial de inactivitate;
e Q{si Q¢ isi pastreazd semnificatiile.
d) Costul pierderilor suportate de intreprindere atunci cdnd 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 exista stoc de produse St-1:

CJ,, = IQD - Q.-S - 5.-_1 }CJ“- ,

(2.11)
b) cand la sfarsitul trimestrului anterior a existat deficit de produse Dt-1:
(A2 _ 15 L )
C—H - [Q Q.‘ Dr—l }CH , (2_12)
€) cand la sfarsitul trimestrului anterior nu au existat nici stoc, nici deficit de produse:
~ D 5
= -0
(— a7 {Q.‘ -[h t }(‘-I-.‘ , (213)

unde: QP°-Q%-Dy.
Costul deficitului de produse se calculeaza numai in situatiile in care:
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a) Q7 -Q;-S8_, >0
b)  Q'-QI+D, >0
0 Q7-Qi>0

Tn celelalte cazuri, C4 = 0.

, (2.14)

e) Costul de angajare si concediere a muncitorilor (C5)

Acest cost apare atunci cand managerii hotarasc corelarea stricta intre cerere, productia
programata si numarul de muncitori. El cuprinde cheltuielile pe care le presupune organizarea
activitatii de recrutare si cheltuielile care privesc organizarea activitatii 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
calculeaza conform urmatoarei formule, dupa ce s-a estimat costul trimestrial unitar (pe
muncitor) de angajare si de concediere cs:

C-St =05t X Nmt - (215)
n care:
g T
Ny = J_r—O'T *Q,
Q. ’ (2.16)

(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.

2.3.1. Organizarea secventelor de procese tehnologice

2.3.1.1. Organizarea structurald a managementului operational al activititii de
productie
Organizarea structurald a managementului operational al activitatii 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 - incarcare pe termen scurt in scopul
eficientizarii Incarcarii capacitdtilor de productie;

* stabileste programul de productie pe sectoare si pe locuri de munca;

* detaliazd programul de productie pana la sarcinile zilnice la nivel de loc de munca si
executant, urmarind sa se utilizeze integrala si eficient resursele existente, stabileste ordinea
prioritard de executie a fiecarei operatii;

* Intocmeste, pe baza programului de pregatire a productiei si a programului operativ,
documentatia de lansare in fabricatie (fisa de insotire, dispozitii de lucru, bonuri de
materiale,etc.);
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» urmareste intrarea in executie si realizarea la termenele programate a sarcinilor de
productie, analizeaza si stabileste masuri pentru eliminarea cauzelor abaterilor si pentru
recuperarea intarzierilor;

* centralizeaza, zilnic si cumulat, productia realizatd si informeazad managementul
intreprinderii asupra stadiului realizarii;

* informeaza 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 elibereazd 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 practicd 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 unitard 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 productic este definit ca totalitatea activitatilor desfasurate cu ajutorul
mijloacelor de muncd si a proceselor naturale care au loc in legitura cu transformarea
organizatd, condusa si realizatd de oameni, a obiectelor muncii in produse finite (servicii)
necesare societdtii. In orice ramurd industriali, procesul de productie reprezinti unitatea
organicd a doud laturi si anume: procesul tehnologic si procesul de munca.

Procesul tehnologic reprezinta transformarea directa, cantitativa si calitativd a obiectelor
muncii, prin modificarea formelor, dimensiunilor, compozitiei chimice sau structurii interne si
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 reprezintd activitatea executantului in sfera productiei industriale sau
indeplinirea unei functii in sfera neproductiva. Desi procesul de munca este dependent, in ceea
ce priveste continutul si structura activitatilor, de procesul tehnologic si mijloacele de munca, el
are 1nsa rolul primordial in desfasurarea procesului de productie.

Abordarea sistemica 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 n timp a factorilor procesului de productie.

Trasaturile specifice ale fabricatiei In fiecare ramura industriald determind o anumita
complexitate a structurii procesului de productie, ceea ce se reflectd direct in efortul de
organizare la care acesta este Supus.
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O analiza de fond a structurii procesului de productie releva ca acesta este alcatuit dintr-o
serie de procese partiale de fabricatie, care se gasesc 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 Tmpart Tn 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.

Lucrérile 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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3. IGIENA, SECURITATEA MUNCII SI PROTECTIA MEDIULUI

Securitatea sanitara si igiena in industria alimentara studiaza procesele de insalubrizare a
produselor, principiile sanitare igienice privind proiectarea constructia si utilarea intreprinderilor
acestei industrii, precum si prelucrarea, pastrarea si deservirea alimentelor in industria
alimentara.

Securitatea sanitard poate fi definitd ca producerea, fabricarea si distribuirea de produse
alimentare salubre. Securitatea sanitara si igiena este obligatia oricarei persoane care lucreaza
ntr-o intreprindere alimentara.

Pentru a-i oferi consumatorului alimente salubre si lipsite de orice contaminanti, viitorul
specialist in industria alimentard trebuie sd cunoascd consecintele insalubrizarii produselor
alimentare si conditiile de igiena la diferite etape de procesare a acestora.

Un produs alimentar salubru poate fi definit ca un produs alimentar sigur, care nu prezinta
nici un pericol pentru sanatate.

Un rol foarte important la mentinerea sanatatii populatiei este detinut de igiena, care este
stiinta ce se ocupd cu crearea unor conditii de viatd optimale ale populatiei. In obligatiunile
igienei se afla de asemenca si formele de aparare a sanatatii populatiei pe baza studierii
interdependentei si interactiunii dintre om si mediul inconjurator, a conditiilor de trai precum si a
relatiilor sociale si de productie.

Pentru o mai buna intelegere a obiectului de securitatea sanitara si igiena in industria
alimentara este necesar de a cunoaste o serie de definitii principale:

Igiena alimentara — ansamblu de masuri necesare pentru a garanta inocuitatea si
securitatea alimentelor la toate etapele de cultivare, producere sau fabricare, pana la momentul
cand aceste alimente ajung la consumator;

Industria alimentara — prelucrarea materiilor prime de origine animald si vegetala in
vederea obtinerii de produse comestibile;

Curatire — eliminarea murdariei, resturilor alimentare, a prafului, a grasimilor si a multor
alte substante indezirabile;

Contaminare — prezenta in produs de substante straine, care nu sunt preconizate de a fi
prezente si care dauneaza sanatatii consumatorului;

Dezinfectie — reducerea numarului de microorganisme la un nivel care nu va provoca o
contaminare contagioasd, fara a afecta produsul, prin intermediul substantelor chimice sau a
metodelor fizice satisfacatoare.

Manipularea alimentelor — toate operatiile de preparare, transformare, gatire, ambalare,
depozitare, transport, distributie si vanzare a alimentelor.

Manipulator de alimente — orice persoana care se afla in contact cu alimentele, cu
materialele sau ustensilele utilizate la manipularea alimentelor sau care sunt in contact cu ele.

Alimente potential periculoase — alimente suspectate de a permite cresterea rapida si
progresiva a microorganismelor infectioase sau toxigene.

Igiena include un ansamblu de reguli si masuri practice pe care cineva le respecta pentru a
mentine o stare buna de sanatate. Securitatea sanitara utilizata corect, trebuie sa elimine temerile
de aparitie a bolilor provocate de consumarea alimentelor. O buna securitate sanitara urmareste
urmadtoarele scopuri:
un produs de inalta calitate;

0 productivitate mai mare;

- un numar minim de accidente la locul de munca;

- un numdr minim de plangeri din partea consumatorilor.

Calitatea produselor alimentare este asiguratd de un sistem de legi destinate asigurarii
sanatatii populatiei. Acestea se refera atat la materia prima, cat si la productia finitd, precum si la
mentinerea calitatii nutritionale la toate etapele de depozitare, transportare, prelucrare, realizare
si consumare.
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Produsele alimentare se prezintd ca un sistem complex, format din componente esentiale
vietii, cum ar fi — apa, proteine, lipide, glucide, vitamine si minerale, care sunt utilizate de catre
organism pentru asigurarea necesitatilor energetice.

Pe langa substantele nutritive si functionale, produsele alimentare pot contine si substante
toxice pentru organismul uman, cum ar fi solanina din cartofi, otrava din ciuperci si multe altele.
In caz de incalcare a regulilor sanitare de producere, pastrare, transportare si realizare, in
produsele alimentare pot nimeri diferite substante chimice toxice, amestecuri de componente
organice sau neorganice toxice, microorganisme, resturi de insecte si rozatoare, toate fiind
daundtoare pentru organismul uman. De aceea contaminarea produselor alimentare cu agenti
patogeni sau metabolifi ai acestora poate fi pricina multor boli (intoxicatii alimentare,
imbolnaviri cauzate de alergeni, infectii intestinale etc.), o parte din ele avand urmari grave.

Un capitol important al igienei alimentare il constituie expertiza sanitara a produselor
alimentare, care se realizeaza la diferite etape de pastrare, producere, transportare si realizare.
Acumularea de substante chimice in organism, sau de diferiti metabolifi ai microorganismelor
este foarte periculoasa, deoarece ea duce la o incalcare a metabolismului celular al organismului
si la aparitia multor maladii.

Necesitatea studierii securitatii sanitare si a igienei 1n industria alimentard este fondata
datorita urmatoarelor consideratii:

- studiile epidimiologice au demonstrat cd o mare parte a maladiilor de origine

alimentara au loc in urma vizitarii unei unitati de industrie alimentara;

- operatiile care au loc intr-0 Tntreprindere de industrie alimentara sau de alimentatie
publica prezinta riscuri particulare, in functie de modul de manipulare si de pastrare a
alimentelor;

- Cazurile de intoxicatii alimentare pot afecta un numar mare de populatie;

- Deseori, industria alimentara afecteaza persoanele particular vulnerabile: copii,
batranii, bolnavii.

Problemele de baza ale securitdtii sanitare si igienei in intreprinderile de industrie

alimentara si alimentatie publica sunt urmatoarele:

- studiul necesitatilor fiziologice si elaborarea normelor de alimentare calitative si
cantitative pentru diferite grupe de populatie, in dependenta de conditiile de munca,
varsta, sandtate, climat;

- Mmentinerea in stare sanitard atat produsele alimentare, cat si a intreprinderilor din
industria alimentara;

- studiul surselor de aparitie a intoxicatiilor alimentare si profilaxia lor;

- elaborarea masurilor de mentinere a securitatii sanitare.

La fabricarea alimentelor, practicarea unei securitati sanitare bine definite este obligatorie
pentru acceptarea produselor de catre consumator. Pe parcursul ultimilor 100 de ani au avut loc
multe schimbdri in ceea ce priveste conceptul de securitate sanitara si igiend in alimentatie. Daca
nu demult, problema securitatii alimentare consta in eliminarea contaminantilor fizici (pietricele,
insecte, lemn, nisip, praf), acum spectrul de contaminanti s-a marit destul de mult si include
microorganisme §i produse chimice. Din acest motiv noi metode si modalitati de menginere a
unei securitati alimentare sunt adoptate in continuu, practic zilnic. Controlul alimentelor se
efectueaza din ce In ce mai des, deci in permanentd se descopera noi contaminanti tot mai
rezistenti la tratamentele efectuate.

Astfel, fabricarea alimentelor sigure din punct de vedere sanitar ramane a fi o obligatie
morald si legala pentru orice intreprindere, inclusiv orice angajat al intreprinderii. Cerinta de
baza pentru respectarea acestor obligatii este readaptare continud a cunostintelor din domeniul
securitatii sanitare si al igienei.

Conceptul de securitate alimentara se refera atat la disponibilitatea cat si la accesul la
produsele alimentare in cantitate suficienta si de o calitate destul de 1naltd. Securitatea alimentara
cuprinde patru dimensiuni:

- Disponibilitate (productie internd, capacitate de import, de stocare si ajutor alimentar);
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- Acces (depinde de puterea de cumpadrare si de infrastructura disponibild);
- Stabilitate (depinde de infrastructura dar si de stabilitatea climatica si politicd);
- Salubritate, calitate (igiend).

Notiunea de securitate alimentara este distinctda de cea de igiend alimentara, ultima
referindu-se la igiena si inocuitatea produselor alimentare, precum si la mentinerea salubritatii
acestora.

Este admis 1n general ca necesitatile alimentare vor creste in urmatoarele decenii din
considerentele expuse mai jos:

- cresterea populatiei, ceea ce implica o crestere a cererii,

- cresterea puterii de cumparare;

- cresterea urbanizarii, care implica frecvent, o schimbare a obiceiurilor alimentare, in
particular o crestere a consumului de carne (s-a estimat ca este necesar de 7 kg de
mancare pentru animale pentru a produce 1 kg de carne de vita, 4kg — pentru 1 kg de
carne de porc si 2 kg — pentru 1 kg de carne de pasare).

O oferta suficientd si bine controlata este o conditie indispensabild pentru a face disparitia

foamei si a malnutritiei.

Totusi, conceptul de securitate alimentara nu este asigurat doar daca oferta alimentara este
suficienta, si are alt spectru de probleme, cum ar fi:

Cine produce produsele alimentare?

Cine are acces la informatiile necesare pentru producerea agricola?

Cine are o putere de cumpdrare suficientd pentru a achizitiona produsele alimentare?

Reiesind din acestea, saracii au nevoie de tehnologii si de metode ieftine si disponibile
imediat pentru a mari productia alimentard locald. In general, femeile si copiii sunt cei care
sufera cel mai mult din cauza deficitului alimentar. In consecintd o masa mica la nastere este una
din cauzele decesului prematur si al malnutritiei infantile. Masa mica a copilului la nastere este
cauza subalimentarii mamei.

In anul 2000, 27% din copiii de varsta prescolara in tarile in curs de dezvoltare erau afectati
de rahitism (boald legatd de o alimentatie insuficienta si/sau putin variata si de calitate proasta).

3.1. Istoria aparitiei conceptului de securitate alimentara

Dupa Organizatia Natiunilor Unite pentru Agriculturd si Alimentatie (FAO), conceptul de
securitate alimentara a aparut in anii 70. Acesta a evoluat de la o semnificatie cantitativa si
economica, la o definitie ce tine cont de calitate si de factorul uman.

Astfel definitia din 1975 data conceptului de securitate alimentara este ,,Capacitatea de a
aproviziona populatia In orice moment cu produse de bazd, pentru a sustine o crestere a
consumul de produse alimentare, controland in acelasi timp devierile si preturile”, ajungandu-se
la o definitie in 1990 ce spune ca securitatea alimentara este ,,Capacitatea de a asigura ca
sistemul alimentar sa furnizeze intregii populatii produse alimentare adecvate din punct de
vedere nutritional pe un termen indelungat”.

Aceasta evolutie a conceptului de securitate alimentara a influentat strategiile patronate de
FAO pentru a asigura o securitate alimentara pentru toti, in special pentru tarile foarte sdrace.

Tn ultimele cinci decenii ale secolului XX, volumul produselor alimentare mondiale pe cap
de locuitor a crescut cu 25%, in timp ce preturile s-au micsorat cu 40%. De exemplu, Intre anii
1960 si 1990, volumul mondial de cereale a trecut de la 420 la 1176 milioane de tone pe an.
Totusi, securitatea alimentard rimane a fi o problema si la inceputul secolului XXI. In ciuda
scaderii fertilitatii observata in majoritatea tarilor s-a estimat ca in 2050 pe planeta vor fi in jur
de 8,9 miliarde de locuitori. Tn anul 2000, 790 de milioane de persoane sufereau de foame.
Locuitorii a 30 de tari consuma mai putin de 2200 kcal/zi.

Istoria igienei si a salubritatii
Natura contagioasa a maladiilor, rolul contactului fizic in transmisia acestora, precum si

rolul produselor alimentare contaminate in ceea ce priveste aparitia toxiinfectiilor alimentare
sunt binecunoscute pe plan mondial. Legatura dintre maladie si invazia corpului de catre un
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microorganism a fost mentionata in Europa in sec. XVI si au fost necesare trei secole pentru a fi
acceptata.

O notiune cunoscutd aparent in toate culturile umane este cea a contaminarii bunurilor
consumabile si a pericolului legat de utilizarea acestora. Definitia cuvantului contaminant
variaza considerabil si nu de refera doar la substante sau obiecte.

Daca murdaria se defineste prin conditii asa cum sunt mirosul neplacut, pete vizibile,
prezenta excrementelor a verminelor sau a mucegaiului trebuie de tinut cont de asemenea de o
anumitd subiectivitate. La Masai (trib din Africa centrald) urina se utilizeaza ca acidulant pentru
a prelungi durata de conservare a unui produs facut din amidon, lapte si singe de bovine; in
America de Sud saliva umana se utilizeaza pentru a lichefia amidonul pentru fermentarea
alcoolicad a unei bauturi. Mai aproape de noi gasim arome mult apreciate In anumite branzeturi
care se datoreaza acizilor grasi volatili produsi de acelasi gen de bacterii care sunt implicate in
cazul mirosului urat degajat de picioare. Semnificatia unei substante ca fiind curatd sau nu se
schimba in functie de sursa sa locul unde se gaseste si intentia de utilizare.

domeniu impur

contact . .
- 5 oameni bolnavi
impure

purificare

oameni

|

deseuri animale —— alimente putrezire

apa “purad”

. viermi
seminte

\J
apa uzata

Fig. 3.1 Reprezentarea clasica a legaturilor intre domeniul pur si cel impur

Primele notiuni de curatenie sunt intalnite la evrei. Apare notiunea contactelor impure (cu
cadavrele sau cu persoanele bolnave), obligatiunea de a se indeparta de comunitate daca
persoana se gaseste intr-o stare impurd pe termen lung (este bolnavd), distinctia intre carnea
comestibild si cea contaminatd in functie de timpul de pregétire si de modalitatea in care a fost
sacrificat animalul (a ramas sange in carne).

Este mentionatd durata limitd de consumare a “manei”, seva eliberatd de un arbust
(tamaris) prin intepaturile unei insecte si gasitd uscatd dimineata.

Adevarata semnificatie a acestor reguli la poporul israelitean este inteleasa prin alianta cu
Dumnezeu si mai putin din motive de sanatate. Astfel, gesturile observate sunt gesturi impuse
pentru a distinge ceea ce este sfant de ceea ce nu este sfant.

Tntalnim deci la evreii din secolul V inainte de Hr. Notiunile de contagiere si de salubritate
in cea mai simpla expresie a lor si care se refera la fiecare persoana in parte.

Daca rolul apei in instructiile date de evrei este secundar, acesta este pe planul intéi la
romani. Este clar in literatura latind ca motivarea pentru spalarile latine aveau doar semnificatie
igienica. Cresterea numdrului de comunitagi in Imperiul Roman era strdns legata cu
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aprovizionarea de apd potabild curatd. O cantitate inaltd de apd asigura o protectie contra
contaminarii prin efectul dilutiei. Curdtenia nu se limita doar la lipsa murdariei vizibile si a
mirosului urdt, ea semnifica frumusete si farmec. Gesturile igienice prezente la moment
reprezentau disciplina, forta si mandria, pe cand lipsa igienei indica dezechilibrul,
descompunerea, etc.

Pentru ca si curatenia sa fie bine valorizata, se supune (si este confirmat si de istorici) ca,
cultura Romei antice punea in evidenta atat valorile feminine, cat si cele masculine. Femeile
ordonau si organizau viata cotidiana.

In ceea ce priveste maladia si preventia sa, acestea nu au cunoscut un veritabil progres intre
secolul X si XIV si se poate vorbi chiar de o regresie a masurilor sanitare fata de cele care au
existat pe parcursul Imperiului Roman.

La inceputul Evului Mediu, ciuma era o referin{d accentuatd a raului. Totusi salubritatea
era masuratd prin mirosurile prezente. Putrefactia de asemenea era asociatd cu raul si cu lipsa
igienei (inclusiv cangrenele ce apareau la unele persoane). De exemplu, in secolul X, Rhazes
expunea carcase de carne in diferite locuri ale orasului Bagdad pentru a observa nivelul de
descompunere si in functie de acesta, cel mai curat loc pentru reconstructia spitalului.

Frica inspiratd de ciuma din jurul anului 1350 a dat notiunea de ,,loc infect”. Prima actiune
privind salubritatea si igiena apare in 1416, cind abatoarele de animale sunt mutate de langa
Sena pentru ca aceasta sa nu fie poluata.

La inceputul modernitatii, stiinta si religia se rivalizau pentru a impune o viziune
oamenilor 1n ceea ce priveste universul. Legaturile dintre notiunea de sdndtos si nesanitos erau
percepute ca fiind ceea ce se poate si ceea ce nu. Inventarea microscopului in secolul XVII a
schimbat pentru totdeauna conceptia in ceea ce priveste lumea bioticd. Au fost descoperite
microorganismele, existenta carora era banuita, dar nu si demonstrata.

Viziunea lumii biotice a atins apogeul in a doua jumatate a secolului XIX. Studiile
efectuate de Louis Pasteur au ingropat pentru totdeauna notiunea de aparitic spontana a
maladiilor si furnizeaza legatura intre viata microscopica, fermentarea si putrezirea produselor
alimentare. Tyndal si Koch au continuat cu enuntul ca maladia infectioasd nu este cauzatd de
saracie, nici de murdarie, dar de catre viata parazitara, mai exact de catre un germen specific
fiecarei maladii. Astfel, in constiinta societatii din secolul XIX se naste adevarata semnificatie a
microbului.

Igiena industriala

Notiunea de igiend industriala a aparut in a doua jumatate a secolului XIX. A fost nevoie
nu doar de o revolutie industriald, dar si de recunoasterea legaturii intre prelucrarea industriala si
transmisia maladiilor prin produsele alimentare contaminate (moartea multor soldati ce se datora
produselor alimentare alterate).

In industria alimentard moderni igiena se referd la murdarirea suprafetelor sau la prezenta
intrusilor biotici si la posibilitatea de contact intre aceste suprafete sau intrusi si alimentele in
curs de preparare. Securitatea sanitard a produselor alimentare se refera la siguranta acestora din
punct de vedere sanitar, adicd asigurarea inofensivitatii acestora.

Astfel, se pot defini practicile alimentare igienice ca fiind cele care permit de a nu
permite ca produsele alimentare n curs de preparare sa intre in contact cu contaminantii, putin
contind natura acestora. Conditiile salubre, oricare ar fi nivelul lantului alimentar, sunt acele
conditii care asigurd mentinerea securitdtii sanitare Tnalte a produselor.

Cronologia igienei

Sec. Vi.e.n.

Se formeaza poporul evreu in Orientul Mijlociu printre israelitenii revenifi n Babilonia din
exil. In primele carti ale bibliei sunt texte ce se refera la igiena contactelor, maladiile pielii,
controlul de propagare a mucegaiului si numeroase interdictii alimentare care se impun pentru a
onora alianta intre Dumnezeu si poporul ales.
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Sec. I inainte si dupa e.n.

Grecii si Romanii efectueaza constructia apeductelor, a rezervoarelor de apa si a
scurgerilor, o practicd inventata in China. Practici ca spalarea corporald in interiorul locuintelor
si folosirea apei dulci din abundenta sunt intens folosite.

Sec. VII-X

Profetul Mahomet, prin intermediul Coranului (cartea sfintd a Islamului) si in special
juristii care interpretau scrierile au lasat intructii foarte explicite in ceea ce priveste practicile
igienice personale necesare pentru cultul Dumnezeului unic Alah.

Sec XII-XV
Populatia Frantei este distrusa datorita ciumei si razboaielor.
1530

Fracastor emite primul enunt al unei teorii privind invadarea corpului de niste ,,lucruri
mici, vii §i invizibile” ca fiind agenti ce cauzeaza o maladie infectioasa.

Sec. XVII

In Franta este abandonati igiena ce se bazeazi pe utilizarea apei si o natiune intreagi fsi
face necesitatile nu conteaza unde, unica apararea contra mirosurilor neplacute fiind hainele,
parfumurile si diferite pudre.

1969

Anton van Leeuwenhoek inventezd microscopul si face primele observatii a vietii
microbiene in produsele alimentare (marire de 300X).

1715

Regele Soare, Louis al XIV-lea moare de 0 gangrena la picior. Din acest moment sunt
reinstalate baile publice.

Sec. XVIII

Demonstrarea de catre Lavoisier si Priestley a rolului oxigenului.

Sec. XIX

Marile epidemii ca holera si demonstrarea rolului microbilor in fermentatie sunt cele mai
mari evenimente a secolului in ceea ce priveste igiena.

1883

Robert Koch descopera Vibrionul holerei si are loc nasterea igienei moderne.

Reguli de igiena si securitate in munca pentru personal
¢ Sarespecte programul de lucru
¢ Sa poarte echipamentul de lucru si protectie: salopetd, halat, incaltdminte speciala, boneta
peste parul strans
¢ Sa nu intre sub nici o forma cu Tmbracamintea sau incaltamintea 1n sala de productie
¢ Sa-si schimbe echipamentul de lucru murdar
¢ Sa-si spele mainile ori de cate ori isi reia lucru sau ori de cate ori este nevoie, in special dupa
folosirea W.C.-ului, dupa contactul cu materii prime critice, dupa contactul cu obiecte murdare
¢ Sa-si acopere cu bandaj rezistent la apd si colorat ranirile accidentale de la maini sau cu
manusi de protectie
¢ Saraporteze la inceperea lucrului orice stare de boala
¢ Sa se supund verificarii zilnice sumare a starii de sdnatate si controalelor periodice pentru
completarea carnetului de sanatate
Sa intre 1n sectia de productie numai dupa trecerea prin vestiar
Sa nu paraseascd zona sa de lucru
Sa pastreze perfecta starea de curdtenie la locul de munca
Sa utilizeze echipamentul de lucru numai 1n interiorul sectie de productie
Sa efectueze la sfarsitul programului curdtenia si dezinfectia locului de munca si a utilajului
pe care 1l deserveste, conform instructiunilor
¢ Sa respecte instructiunile privind operatiunile de curatare si igienizare: tip, concentratie,
temperatura, timp de actiune a solutiilor de spalare si dezinfectie

* & 6 o o
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Sa nu utilizeze in procesul tehnologic instrumente necorespunzatoare

Sa nu fumeze, sa nu scuipe, sd nu bea, sa nu manance in sectia de producere

Sa raporteze in cel mai scurt timp orice problema aparuta in fluxul de productie

Sa respecte cu strictete sarcinile de serviciu cuprinse in fisa postului

Sa nu poarte bijuterii sau ceas in timpul lucrului, sa aiba unghiile taiate scurt fara a fi date cu

* & O o o

Siguranta si calitatea alimentelor

Calitatea este data de totalitatea caracteristicilor in baza carora un produs detine atribute
specifice, se distinge si se diferentiazd de altele similare, conferindu-i-se capacitatea de a
satisface nevoile exprimate sau implicite ale consumatorului.

Calitatea produselor alimentare este definitd prin indicatori de calitate, stabiliti in normele
de calitate.

Normele sunt reguli si dispozitii stabilite prin lege sau acceptiuni si cuprind totalitatea
conditiilor minimale sau maximale privitoare la criteriile de apreciere sau evaluare. Normele
furnizeaza reguli de baza, modalitati de control si masuri pentru a ajunge la un nivel optim in
domeniul aprobat.

Siguranta alimentelor — asigurarea conditiilor pentru ca alimentele sa nu sufere degradari
fizice, fizico-chimice, biochimice si microbiologice. Sa nu contina specii de microorganisme
peste limitele admise prin reglementari legale. Sa nu fie infestate cu insecte si parazifi, s nu
devind vatamdtoare pentru organismul uman. Prin asta urmareste asigurarea consumarii cu
placere a alimentelor.

Reguli privind efectuarea curateniei

Principii generale

Curatenia se face dinspre locurile mai curate cétre cele mai murdare, dinspre zona cu
operatii salubre spre cele cu operatii insalubre, dinspre tavan spre podea, dinspre incaperile de
lucru catre grupurile sanitare si locurile ce depozitare a gunoaielor.

Personalul care face curatenia

Trebuie sd cunoasca tehnologia efectudrii curateniei, sd fie dotat cu echipament de
protectie, pastrat corespunzator, sa nu fie folosit la operatii de preparare a produselor alimentare,
sd respecte regulile de igiend personald si sd-si anunte sefii imediat ce prezintd semne de
imbolnavire.

Controlul eficientei curateniei

Se realizeaza:

+ Organoleptic — aspect, miros etc.;

¢ Teste de sanitatie care arata gradul de incarcare cu microbi §i prezenta unor indicatori
bacterieni si insalubritatii suprafetelor;

¢ Prin examene chimice care stabilesc calitatea apei de spalare, concentratia solutiei de
spalare;

¢ Prin analiza de laborator a contaminarii microbiene a aerului, etc.

Personalul — Igiena personala a lucratorului

Persoanele care lucreaza cu alimente trebuie sd aiba o igiend personald foarte bund. Igiena
personald reprezinta totalitatea manoperelor pentru realizarea unei stari de curatenie a intregului
corp si a imbracamintei, astfel incat lucratorul sa nu devind o sursa de contaminare a produselor
alimentare sau de imbolnavire a propriei persoane.

Inainte de inceperea lucrului, se va schimba imbricimintea de stradd cu echipamentul de
lucru, precum si incaltdmintea. Hainele de strada se pastreaza separat de cele de lucru.

Masuri de igiena la depozitarea materiilor prime
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La depozitarea materiilor prime in unitatile de fabricare a ciocolatei se aplica, in primul
rand, regulile generale de igiena pentru intreprinderile de industrie alimentara, la care se adauga:

¢ Se iau masuri pentru evitarea impurificarii i alterarii materiilor prime astfel incéat sa se
garanteze starea de igiend a produsului finit.

Masuri de igiena la depozitarea produselor zaharoase

Conditiile pentru pastrarea produselor zaharoase in depozit sunt urmatoarele:

¢ Temperatura de maxim 25°C;
¢ Ventilatie suficienta, lumina si umiditate relative a aerului 65%;
¢ Igiena corespunzatoare: lipsa mucegaiului, insectelor si rozatoarelor.

Produsul este ambalat pentru pastrarea si livrarea in cutii, care constituie ambalaje de
transport.

Intretinerea igienica a silii de fabricatie si utilajelor

Pentru executarea curateniei salii de fabricatie, suprafetelor de lucru si utilajele, sunt
necesare urmatoarele ustensile: furtune, perii, raschete, galeti, etc. Dupa folosirea, ustensilele
trebuie obligatoriu spalate, dezinfectate si pastrate n locuri special amenajate.

Executarea curateniei incaperilor se face cu personalul special angajat, care nu are voie sa
lucreze in procesul tehnologic sau sa vind in contact cu produsul finit, si care trebuie sd poarte
echipament de lucru de alta culoare decat cei care lucreaza in productie.

Operatia de curatenie a utilajelor consta in urmatoarele faze:

¢ Demontarea utilajelor, astfel ca partile care vin in contact cu produsele sa devina
accesibile curairii;

¢ Sa se pastreze Tmbracamintea in vestiare, departe de sala de fabricatie, iar consumul
de alimente se face numai la cantina sau n spatiul special amenajat.

Pentru respectarea acestor cerinte generale, angajati trebuie instruiti de personalul
specializat. De asemenea, intreg personalul trebuie sa detina un ghid de bune practici de lucru
care sa contind instructiuni de igiena personala si Se recomanda insusirea de cursuri speciale
privind igiena produselor alimentare.

Persoanele straine care intrd in sala de fabricatie trebuie sa aiba echipament de protectie
pentru a se evita contaminarea produselor din exterior si sa respecte circuitul vizitatorilor.

La toate intrarile in sala de fabricatie se vor amplasa presuri dezinfectante.

Reguli in activitatea de productie

Receptia materiilor prime se efectueaza individual, pentru fiecare lot .

Depozitarea materiilor prime se efectueaza in spatiul special amenajat, pe loturi si tipuri
utilizandu-se sistemul fifo.

Materia prima nu se depoziteaza direct pe jos sau lipit de pereti, se depoziteaza pe paleti la
distanta fata de perete .

Apa tehnologica se inspecteaza vizual, zilnic.

Utilajele sau ustensilele se folosesc doar daca sunt igienizate si integre .

Formele vor fi in prealabil spalate, dezinfectate si uscate .

Bax-urile cu produs finit nu se vor aseza direct pe jos.

Se vor monitoriza toti parametrii ceruti, pe fiecare sarja de produs, in formularele difuzate:

- receptia cantitativa si calitativa a materiei prime;

- temperatura de depozitare si umiditatea relativa a aerului;

- umiditate.

3.2 Norme de securitate si sanitate in munca

Legea care reglementeaza securitatea si sdndtatea in munca este Legea 319/2006, iar
normele de aplicare sunt prevazute in HG 1425/2006.Aceste acte normative sunt principalele
documente 1n acest domeniu, iar in functie de specificul activitatii, se aplicd si urmatoarele
hotarari de guvern:
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= HOTARARE Nr. 1048 din 9 august 2006 privind cerintele minime de securitate si
sanatate pentru utilizarea de catre lucratori a echipamentelor individuale de protectie la
locul de munca;

= HOTARARE Nr. 1051 din 9 august 2006 privind cerintele minime de securitate si
sandtate pentru manipularea manuald a maselor care prezinta riscuri pentru lucratori, in
special de afectiuni dorsolombare;

= HOTARARE Nr. 971 din 26 iulie 2006 privind cerintele minime pentru semnalizarea de
securitate si/sau de sanatate la locul de munca;

= HOTARARE Nr. 1028 din 9 august 2006 privind cerintele minime de securitate si
sanatate in munca referitoare la utilizarea echipamentelor cu ecran de vizualizare;

= HOTARARE Nr. 1091 din 16 august 2006 privind cerintele minime de securitate si
sanatate pentru locul de munca;

= HOTARARE Nr. 1146 din 30 august 2006 privind cerintele minime de securitate si
sanatate pentru utilizarea Tn munca de catre lucratori a echipamentelor de munca;

= HOTARARE Nr. 355 din 11 aprilie 2007 privind supravegherea sanatatii lucritorilor;

= ORDONANTA DE URGENTA Nr. 195 din 12 decembrie 2002 *** Republicata privind
circulatia pe drumurile publice

Legea 319/2006 are ca scop instituirea de masuri privind promovarea Imbundtatirii
securitafii §i sanatatii In munca a lucratorilor. Prezenta lege stabileste principii generale
referitoare la prevenirea riscurilor profesionale, protectia sanatatii 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.

Fiecare lucrdtor trebuie sa 1si desfasoare activitatea, In conformitate cu pregatirea si
instruirea sa, precum si cu instructiunile primite din partea angajatorului, astfel incat sa nu
expuna la pericol de accidentare sau imbolnavire profesionald atat propria persoana, cat si alte
persoane care pot fi afectate de actiunile sau omisiunile sale in timpul procesului de munca.

Lucratorii au urmatoarele obligatii:

a) sa utilizeze corect masinile, aparatura, uneltele, substantele periculoase, echipamentele de
transport si alte mijloace de productie;

b) sa utilizeze corect echipamentul individual de protectie acordat si, dupa utilizare, sa il
inapoieze sau sd 1l puna la locul destinat pentru pastrare;

¢) sa nu procedeze la scoaterea din functiune, la modificarea, schimbarea sau inlaturarea
arbitrara a dispozitivelor de securitate proprii, In special ale masinilor, aparaturii, uneltelor,
instalatiilor tehnice, si sa utilizeze corect aceste dispozitive;

d) sa comunice imediat angajatorului si/sau lucratorilor desemnati orice situatie de munca
despre care au motive intemeiate sa o considere un pericol pentru securitatea si sanatatea
lucratorilor, precum si orice deficienta a sistemelor de protectie;

e) sa aducd la cunostinta conducatorului locului de munca si/sau angajatorului accidentele
suferite de propria persoana;

f) sd coopereze cu angajatorul si/sau cu lucrdtorii desemnati, atat timp cat este necesar,
pentru a face posibila realizarea oricaror masuri sau cerinte dispuse de catre inspectorii de munca
si inspectorii sanitari, pentru protectia sanatatii si securitatii lucratorilor;

g) sd coopereze, atat timp cat este necesar, cu angajatorul si/sau cu lucrdtorii desemnati,
pentru a permite angajatorului sa se asigure ca mediul de munca si conditiile de lucru sunt sigure
si fara riscuri pentru securitate si sandtate, in domeniul sdu de activitate;

vvvvvv

munca i masurile de aplicare a acestora.

Echipamentul de protectie
Prin echipament individual de protectie se intelege orice echipament destinat sa fie purtat
sau finut de lucrator pentru a-l proteja impotriva unuia ori mai multor riscuri care ar putea sa ii
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pund in pericol securitatea si sanatatea la locul de munca, precum si orice element suplimentar
sau accesoriu proiectat in acest scop.

Echipamentul individual de protectie trebuie sa respecte prevederile Hotararii Guvernului
nr. 115/2004 privind stabilirea cerintelor esentiale de securitate ale echipamentelor individuale
de protectie si a conditiilor pentru introducerea lor pe piata, cu modificarile ulterioare.

Orice echipament individual de protectie trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

a) sa fie corespunzator pentru riscurile implicate, fara s conduca el insusi la un risc marit;
b) sa corespunda conditiilor existente la locul de munca;

C) sd ia in considerare cerintele ergonomice si starea sanatatii lucratorului;

d) sa se potriveasca in mod corect persoanei care il poartd, dupa toate ajustarile necesare.

Echipamentul individual de protectie este destinat purtarii de cétre o singura persoana si se
distribuie gratuit de angajator, care asigura buna sa functionare si o stare de igiena satisfacatoare
prin intermediul intretinerii, repararii si inlocuirilor necesare.

Echipamentul individual de protectie poate fi utilizat numai in scopurile specificate si in
conformitate cu fisa de instructiuni.

Instruirea lucratorilor in domeniul securitatii si sanatatii in munca

Angajatorul este cel care trebuie sd asigure conditii pentru ca fiecare lucrator s primeasca
forma de informatii si instructiuni de lucru, specifice locului de munca si postului sau:

a) la angajare;

b) la schimbarea locului de munca sau la transfer;

c) la introducerea unui nou echipament de munca sau a unor modificari ale echipamentului
existent;

d) la introducerea oricarei noi tehnologii sau proceduri de lucru;

e) la executarea unor lucrari speciale.

formarea deprinderilor de securitate si sanatate in munca. Perioada in care se desfasoara
instruirea este considerata timp de munca.

a) instruirea introductiv-generala;

b) instruirea la locul de munca;

¢) instruirea periodica.

Rezultatul instruirii lucratorilor in domeniul securitatii si sanatafii in munca se
consemneaza in mod obligatoriu in fisa de instruire individuald, cu indicarea materialului predat,
a duratei si datei instruirii. Dupa efectuarea instruirii, fisa de instruire individuald se semneaza de
catre lucratorul instruit si de catre persoanele care au efectuat si au verificat instruirea. Fisa de
instruire individuald va fi pastrata de catre conducatorul locului de munca si va fi insotita de o
copie a fisei de aptitudini, completatd de catre medicul de medicina muncii In urma examenului
medical la angajare.

3.3 Masuri de sanatate si securitate in munca in intreprinderile de prelucrare
a cérnii, laptelui, pestelui

3.3.1. Instructiuni de securitatea muncii cu caracter general

Sanatatea si securitatea muncii face parte integranta din procesul de muncad si are ca scop
asigurarea celor mai bune conditii de muncd, prevenirea accidentelor de munca si a
imbolnavirilor profesionale. Obligatia si rdspunderea pentru realizarea deplind a masurilor de
protectia muncii o au cei ce organizeaza, controleaza si conduc procesul de munca.

Accidentul de munca este vatamarea violentd a organismului, precum si intoxicatia acuta
profesionala, care au loc in timpul procesului de muncad sau in indeplinirea indatoririlor de
serviciu §i care provoacd incapacitate temporard de munca de cel putin 3 zile calendaristice,
invaliditate ori deces.
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Boala profesionala este afectiunea care se produce ca urmare a exercitarii unei meserii sau
profesii, cauzatd 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.
au certat timp indelungat cauzele care, in alte conditii, duceau la acest rezultat si au fost
elaborate o serie intreagd de masuri tehnice si organizatorice menite sa serveasca acestui scop.
Aceste masuri privesc toate aspectele unei intreprinderi, de la amplasarea fabricii, constructia ei,
dotarea cu aparate, intretinerea lor, etc., pana la protejarea omului prin amenajari ale locului de
munca si dotarea lui cu materialele absolut necesare protejarii.

Accidentele nu se datoreaza Intdmplarii. Va puteti feri de accidente si va puteti apara
sanatatea si viata, daca lucrati cu atentie si respectati normele de tehnica securitagii muncii.

Fiecare angajat trebuie sa fie atent pe unde umbla si pe ce pune mana. (Atentie la locurile
intunecate, lunecoase, la canale, precum si la iesirea din cladiri, etc.).

Este strict interzisa atingerea firelor si conductorilor electrici. Pentru orice reparatii va veti
adresa sefilor ierarhici sau electricienilor.

Este interzisa circulatia angajatilor prin societate fara interes de serviciu sau prin incaperi
unde este afisat “Intrarea oprita” sau alte Semne conventionale de pericol.

La nici un loc de munca nu se va incepe activitatea pana cand fiecarui lucrator nu i s-a
efectuat instructajul de tehnica securitatii muncii din partea sefului sau ierarhic si nu a semnat
fisa de instructaj. Angajatul trebuie sa execute lucrul la locul sau de munca conform tehnologiei
de lucru si sa aplice intocmai normele de tehnica securitatii muncii.

La locul de munca, lucratorul trebuie sa fie disciplinat si atent in timpul lucrului.

La locul de munca , lucrdtorul este obligat sa foloseasca dispozitivele, materialele si
echipamentul individual de protectie din dotare.

Este interzisa folosirea sculelor defecte si nepotrivite, iar transportul si manipularile se vor
face cu multa atentie.

Ordinea si curatenia la locurile de munca sunt obligatorii, fiind interzise aglomerarile cailor
de acces cu materiale, precum si stivuirea lor necorespunzatoare sau asezarea lor in apropierea
instalatiilor electrice sau de incalzit.

Este interzisa introducerea sau consumarea bdauturilor alcoolice in incinta unitatii.
Persoanele Tn stare de ebrietate nu vor fi admise la lucru.

Fiecare angajat trebuie sa cunoasca modul de a proceda in cazul accidentarii lui sau al
colegilor sdi de munca (anuntarea sefilor ierarhici, personalul calificat in acordarea primului
ajutor).

Pentru evitarea imbolnavirilor profesionale, trebuie folosite in mod obligatoriu instalatiile
de ventilatie, iluminat, etc.

Fiecare angajat trebuie sd cunoasca si sa aplice normele de securitate si sdndtate in munca
la locul sdu de munca, la locurile de munca la care are acces, precum si in timpul deplasarii catre
acestea.

Personalul societatii trebuie sa semnaleze conducatorului locului de munca orice accident
sau incendiu cunoscut in incinta societatii, toate situatiile periculoase de munca, toate pagubele
materiale produse in urma unui accident sau incendiu.

Orice deplasare se va efectua atent, cu fata inainte, pentru observarea obstacolelor ce pot
aparea in cale. Se va avea in vedere deplasarea cu deosebita atentie pentru a evita alunecarea in
cazul pardoselii umede 1n urma spalarii acesteia in vederea curdteniei. Deschiderea usii se va
executa lent, pentru a nu accidenta vreo persoand aflatd in Incdperea aldturatd, in imediata
apropiere a ei. Totodata nu se va stationa in dreptul usii In sensul acesteia de deschidere.

In timpul programului de lucru trebuie folositd o incaltiminte cu care se poate evita orice
sursd de accident (impiedicari, alunecari, electrocutari).

Pentru ridicarea obiectelor, eforul trebuie facut cu muschii picioarelor si nu cu muschii
spatelui. Trebuie evitate intinderile rapide ale bratelor si Intoarcerile bruste.
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3.3.2 Instructiuni de securitatea muncii in intreprinderile de industrializare a laptelui

In sectorul de receptie si prelucrare pentru consum a laptelui se folosesc utilaje pentru
colectare, masurare, transport, pasteurizare, curatare centrifugald, racire, imbuteliere si spalare.

La exploatarea acestor utilaje se va avea in vedere dacd conductele de apa, abur si saramura
sunt montate corect si daca garniturile sunt corespunzatoare.

Inainte de pornirea utilajelor se va verifica daca aparatorile si dispozitivele de protectie se
afld in pozitie normald de lucru.

Aparatura de masura si control trebuie sa fie in stare de functionare pentru a se putea
urmdri permanent regimul de lucru, astfel incat s nu fie depasiti parametrii stabiliti de firma
constructoare.

Este interzisd functionarea utilajelor cu defectiuni. Pentru cazurile in care pe parcursul
functionarii apar dereglari sau se ivesc nesincronizari se recomanda oprirea imediata a utilajelor.

Solutiile de spalare sau dezinfectie nu trebuie sd depdseascd concentratiile sau
temperaturile admise pentru a nu prejudicia starea utilajelor. La aceste operatii , o atentie sporita
trebuie acordatd electromotoarelor si instalatiilor electrice pentru care toate utilajele trebuie
verificate sub aspectul electrosecuritatii inainte de pornire.

Lucratorul din sectorul de preparare a produselor lactate va fi dotat cu

» haine speciale de protectie: boneta, halat, sort de panza, cizme de cauciuc sau bocanci
antiderapanti;

g.\ b7

Fig.3.2. Boneta Fig. 3.3. Halat

» pentru igiena corporala, fabrica va fi inzestrata cu lavoare cu apa, sapun si prosop;

» fiecare sectie va poseda o trusd sanitara care sa contind strictul necesar pentru caz de
accidentare (alcool, bandaje, plasturi, etc.).

3.4 Masuri de prevenire si stingere a incendiilor

Pe langa normele de igiena si cele de securitate §i sanatate n munca, prin care se asigura
conditiile necesare bunei desfasurdri a activitdtii de productie sunt obligatorii normele de
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prevenirea si stingerea incendiilor prin aplicarea carora se evitd implicatiile sociale si materiale.
Aceste norme prevad, in principal, urmatoarele:

e toate cladirile de productie vor fi prevazute cu hidranti de incendiu, interiori $i exteriori,
avand in dotare materialele si mijloacele de prevenire si stingere a incendiilor, conform
normativelor n vigoare;

e unitatea va dispune de o instalatie de apa pentru stingerea incendiilor, separatd de cea
potabila si industriald si va avea In permanenta asiguratd o rezerva suficienta in cazul
intreruperii alimentarii cu apa;

e electropompele, motopompele trebuic sid fie permanent in stare de functionare, iar
stingatoarele de toate tipurile trebuie verificate si Incarcate corespunzator pentru a putea
fi folosite Tn caz de nevoie;

e curtea intreprinderii va fi nivelata si impartita Tn mod corespunzator pentru a se asigura
un acces usor la cladiri si interveni usor si rapid, in caz de incendiu, la mijloacele de
prevenire $i stingere;

e se interzice fumatul sau introducerea de tigari, chibrituri, brichete, materiale sau produse
care ar putea provoca incendii sau explozii;

e personalul va fi instruit periodic, atragdndu-se atentia asupra pericolului pe care il
reprezintad nerespectarea masurilor prevazute in normele si instructiunile de lucru pentru
prevenirea si stingerea incendiilor.

Respectarea normelor enumerate necesita ca utilajele si instalatiile sa fie amplasate incat sa
existe un spatiu suficient pentru functionarea tehnologicd normald, pentru intretinerea si
repararea lor in conditii corespunzatoare si sa dea posibilitatea organizarii productiei.

3.5 Masuri de protectia mediului inconjurator

In operatiile de obtinere a produselor lactate apa este folositd pentru spilarea recipientelor,
a instalatiilor si a incaperilor si pentru racirea produsului si a schimbatoarelor de caldura de la
instalatiile frigorifice. Apele uzate sau reziduurile evacuate constau din:

e scurgeri sau deversdri de produse datorate exploatarii neatente;
e ape de spalare si de clatire a bidoanelor, cisternelor si utilajelor;
e ape de spalare a pardoselilor;

e ape de la racitoare si instalatii frigorifice.

Debitul apelor uzate nu este constant, debitul de varf se inregistreaza spre sfarsitul
operatiilor de prelucrare, la curdtirea utilajelor, a rezervoarelor, a conductelor si a incaperilor. in
afara variatiilor zilnice ale debitului se inregistreaza si importante variatii sezoniere.

Continand 1n proportii echilibrate substante usor asimilabile de microorganisme, apele
uzate de la prelucrarea laptelui afecteaza negativ calitatea apelor de suprafatd in care sunt
evacuate prin consumarea rapida a oxigenului; la rapoarte nefavorabile de diluare, acest fenomen
este insotit de degajarea de mirosuri neplacute si de inrautafirea aspectului cursului de apa.

Pentru micsorarea cheltuielilor de epurare este rational sa se aplice in prealabil toate
masurile posibile ce duc la micsorarea consumului de apa si a pierderilor de produse, masuri care
constau in:

e canalizarea separatd a apelor curate si a celor impurificate;

e evitarea pierderilor prin scurgere;

e recuperarea cat mai completd a produselor la golirea recipientelor;
e micsorarea volumului de ape de clatire si spalare.

Separarea apelor curate de cele impurificate necesitd o organizare corespunzdtoare a
sistemului de canalizare a intreprinderii. Pentru determinarea gradului de murdarire a apelor
evacuate este indispensabila instalarea de mijloace pentru masurarea sistematicd a debitelor si
pregatirea personalului de laborator. Pe baza masuratorilor si analizelor se poate urmari efectul
programului de masuri interne mentionate pentru micsorarea cantititilor de apd si de impuritati
evacuate.
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Volumul apelor de clatire si spélare, singurele ape uzate ce nu pot fi evitate, poate fi redus
mult si prin folosirea unor instalatii adecvate si printr-o exploatare atenta.
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4. DEPOZITAREA MATERIILOR PRIME SI A PRODUSELOR
FINITE DIN INDUSTRIA ALIMENTARA

4.1. Materiile prime utilizate in industria alimentara

4.1.1. Materii prime de origine vegetala
4.1.1.1. Cerealele
Cerealele sunt o grupa de plante ce fac parte din familia Gramineae ce cuprind urmatoarele
tipuri: graul, secara, triticale, orzul, ovazul, porumbul, sorgul, meiul si orezul si hrisca.

( Triticale

\
N,

Cerealele  Secard

7

()

Fig.4.1 Tipuri de cereale

Analiza senzoriald
Analiza senzoriald a cerealelor constd in aprecierea urmatorilor factori de calitate cu
scopul aprecierii lotului

e aspectul;
e culoarea;
e mirosul;

e gustul.

Aspectul se evalueaza vizual si vizeaza starea suprafetelor exterioare ale cerealelor.

Culoarea se examineaza vizual constatind culoarea boabelor de cereale, prezenta sau
absenta unor pete de culoare diferitd de cea normala pentru cereala analizata.

Culoarea cerealelor se modificd in urma proceselor de autoincingere. Spre exemplu
porumbul poate cdpata o culoare verzuie in zona embrionului iar suprafata bobului se pateaza.
Brunificarea bobului se poate Tntalni odata cu pierderea luciului in cazul graului si a secarei.

Mirosul se examineazd prin inspirarea aerului din spatiile intergranulare ale probei
extrase dar se mai poate realiza si prin incilzirea unei probe, prin frecarea intre maini. Cerealele
trebuie sa prezinte un miros caracteristic, fara miros de mucegai sau de incingere, sau alte
mirosuri straine.

Mirosul se mai poate examina si dintr-o proba proaspat macinata in laborator.

Examinarea gustului se face mestecand cateva boabe de cereale in gura. Gustul trebuie
sd corespunda cerealelor analizate. Cerealele pot prezenta un gust acru sau amar. Gustul acru se
datoreazd unei depozitari necorespunzdtoare iar nuanta amara este datoritd dezvoltarii unei
microflore. Dezvoltarea microflorei cerealelor poate fi datorata factorilor de mediu, umiditate si
temperatura. Gusturi neplacute pot surveni si din cauza prezentii unor daunatori.
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Analiza fizico-chimica

Impuritati

Impuritatile prezente in cereale sunt constituite din :pamant, pietre, nisip, paie, resturi din
alte plante, seminte de altd naturd, ambalaje, sparturi de cereale, etc.

Impuritdtile din masa de cereale se clasifica in:

® impuritati negre sau corpuri straine negre;
® impuritafi albe sau corpuri straine albe;
® impuritafi metalice.
» Modul de lucru
Pentru determinarea continutului de impuritati se realizeaza operatia de cernere a
acestora folosind ciurul cu diferite dimensiuni alte orificiilor. Alegerea dimensiunilor ciurului

depinde de tipurile de cereale ce se doresc a fi analizate. Impuritatile separate se cantaresc cu o
balanta iar rezultatele se contorizeaza intr-un tabel.

a. b.

Fig. 4.2 a. Ciur folosit pentru analiza impuritatilor[1]; b. Balanta tehnicd[2]

Umiditatea

Umiditatea reprezintd un indice de calitate cu o importantd ridicatd In industria
mordritului. Valoarea calitativa a masei de cereale se evalueaza prin umiditate, masa hectolitrica,
si continutul de impuritati.

Gradul de extractie a fainii depinde de umiditatea cerealelor, astfel cerealele cu o
umiditate mai mica decat umiditatea de baza, 14 %, se va obtine un plus de extractie, iar daca
umiditatea cerealelor depaseste valoarea de baza gradul de extractie se va diminua.

Pentru determinarea umiditatii se folosesc urmatoarele metode:

® metoda uscdrii in etuva;

e umidometre cu diverse tipuri constructive.
» Modul de lucru

< Metoda uscarii la etuva

.....

aproximativ 5 grame, prin menginerea ei in etuva la 130 £3°C timp de o ora.
Timpul se madsoard din momentul atingerii temperaturii de 130°C in etuvd dupa
introducerea probei.
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Fig. 4.3. a. Etuva; b. Moara de laborator cu ciocane

Proba de analizat se realizeaza prin maruntirea cerealelor cu o moara de laborator Dupa
uscare la 130 £3 °C timp de o ord. Proba se raceste In exticator si se cantareste. Se fac doua
determinari paralele pentru aceeasi proba de cereale pentru a se putea calcula o valoare medie.
Umiditatea se exprima 1n % cu o zecimala si se calculeaza cu relatia urmatoare:

U= %mo, [%] (4.1)

unde: m; — masa probei, Thainte de uscare, [g]; m, — masa probei, dupa uscare, [g]; m — masa
probei, Tnainte de uscare, [g].

Exprimarea umiditatii se face printr-o cifrd cu o zecimald, prin rotunjirea rezultatelor
celor doud determindri paralele, intre care nu existd o diferentd mai mare de 0,3%. In cazul unei
diferente mai mari de 0,3% se mai efectueaza doud determindri paralele. Dacd si in acest caz se
obtine o diferentd mai mare, se face media aritmetica a celor patru determinari.

% Metoda utilizarii umidometrelor
Umidometrul Draminski Grain Master din figura 4.4. este ideal pentru lucrul pe teren.
Ofera posibilitatea de a micina semintele, rezultatele fiind astfel mult mai precise. In acelasi
timp este solutia optima in cazul in care semintele care se doresc a fi analizate sunt mari.
Umidometrul poate determina valori pentru mai multe tipuri de seminte(tabelul 4.1).

Tabelul 4.1
Intervalele de umiditate pentru diferite soiuri de plante din memoria umidometrului
Soiul de Rapita | Secara G_rau C-,:-rau. Orz | Triticale | Oviaz | Porumb
plante sticlos | obisnuit
UmIQHAeR, | 40..30 | 85..20 | 95..30 | 85..30 | 8:3..30 | 85..29 | 80..30 | 85..40
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Fig. 4.4. Umidometrul portabil Draminski Grain Master

Masa a 0 1000 de boabe
Calitatea cerealelor poate fi apreciatd prin urmatoarele metode:

» masa relativa a 1000 de seminte,

» masa absoluta a 1000 de seminte.

Masa a 1000 de seminte este influentata de masele specifice, proportiile partilor anatomice
ale bobului si de umiditatea boabelor. Masa absolutd a 1000 de seminte exclude influenta
umiditatii.

Acest indicator permite aprecierea marimii semintelor, fiind mult mai relevant comparativ cu
masa hectolitrica.

» Modul de lucru:
a. Masa relativa a 1000 de seminte

Pentru determinare, se ia o cantitate de cereale corespunzatoare pentru aproximativ 1000 de
seminte fard a alege boabe mai mari sau mai mici, se inlaturd impuritatile, se cantaresc si se
numard. Se executd cel putin doud determinari paralele iar rezultatul este media aritmetica dintre
cele doud masuratori.

Petru aceasta determinare a masei relative se ia in calcul si umiditatea cerealelor.

b. Masa absoluta a 1000 de seminte

Masa absoluta a 1000 de boabe reprezintd greutatea a 1000 de boabe raportatd la substanta
uscatd. Pentru a stabili masa absoluta se elimina prin calcul continutul de umiditate si astfel se
calculeaza masa absoluta dupa formulele:
100 —u
A 1000 — W M 1000 (4.2)
M 1000 - €Ste masa relativa a 1000 de seminte [g];
u - umiditatea %;
N —numarul semintelor din proba analizata.

Tabelul 4.2
Indici ponderali ai principalelor cereale[4]
Tio cereale Masa relativa a 1000 de Masa absoluti a 1000 de

P boabe () boabe (g)
Grau 28-40 30-35
Secara 26-30 24-26
Orz 38-42 29-37
Oviz 23-27 20-23
Orez 30-40 26-35

Porumb 120-280 110-320
Mei 1,7-3 15-2,7
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4.1.1.2. Faina

Féina reprezintd produsul sub forma de pulbere find rezultant in urma procesului de
macinare a boabelor de cereale.
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Fig.4.5 Clasificarea fainii

Aprecierea calitatii fainii consta In verificarea unui ansamblu de caracteristici de calitate:
organoleptice, fizico-chimice, tehnologice, cu scopul de a stabili tipul de faina, modificari
datorate materiei prime necorespunzatoare

Dintre caracteristicile de calitate standardizate se verifica curent: culoarea, gustul,
mirosul, gradul de infestare, finefea sau granulozitatea, umiditatea, cenusa, cantitatea de gluten ,
aciditatea, capacitatea de hidratare.

Analiza senzoriald

Analiza senzoriald da o imagine globald asupra calitatii fainii si de rezultatele ei depind
acceptabilitatea acesteia, deoarece anumite aspecte legate de gust si miros nu pot fi sesizate decat
senzorial.

Pe cale organolepticd/senzoriald se controleaza culoarea, mirosul, gustul si infestarea
fainii (STAS 90/88).

Culoarea- Metoda Pekar- Cu ajutorul acestei metode se compara culoarea probei de
analizat, in stare uscatd sau in stare umeda, cu culoarea unor etaloane de faina, stabilite de
STAS-uri. Etaloanele de fdina se pastreaza in borcane de culoare inchisa, la loc uscat si intuneric
si se reinnoiesc lunar.

» Mod de lucru
Pe o lopatica de lemn se intind aproximativ 50g din proba de faina de analizat, intr-un
strat dreptunghiular de 4/5cm si cu grosimea de 0,5cm
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Alaturi, ( tot pe o lopaticd) se Intinde in strat de aceleasi dimensiuni, o cantitate egala de
faina etalon. Se Tnlatura faina de prisos de pe lopatica, se preseaza straturile cu o suprafata neteda
si lucioasa. In urma presarii, particulele de taratd si alte impuritati se observa la suprafati. Se
compara vizual cele doua tipuri de faina, in stare uscatd. Apoi , lopatica cu probele de faina se
introduc, in pozitie inclinata, intr-un vas cu apa rece. Se tine in apd pana cand nu mai ies la
suprafata bule de aer, (aprox. 1min.). Se scoate lopatica cu faina umezita, se lasa sa se zvante la
temperatura camerei 5-10min., apoi se examineaza la o lumina difuza si directa.

In timpul examinarii, lopatica cu probele de fiina se tine astfel incat lumina si cada
perpendicular pe suprafata acesteia.

Gustul- Faina normala are gust putin dulceag, nici amar nici acru. Gustul de iute, ranced,
de mucegai dovedeste alterarea fainii sau prezenta unor seminte de buruieni neindepartate in
curatitorie. Gustul puternic dulceag este dat de germinarea graului, iar gustul fad se intdlneste la
faina supraincalzita la macinare

» Modul de lucru
Se ia cca. 1g de faina si se mestecd. Odatd cu aprecierea gustului se stabileste prezenta
impuritatilor minerale (nisip, pamant, etc.), prin scragnetul caracteristic pe care acestea il produc
la mestecare.

Mirosul- Faina normala are miros placut, specific fainii sanatoase, fara miros de
mucegai, de Incins sau alt miros striin. Fiina cu miros strdin nu este apta pentru prelucrare.

» Modul de lucru
Intr-un pahar Berzelius se introduc aproximativ 5g din proba de faina si se adauga 25cm®
apa incalzita la 60-70 °C. Se omogenizeazi cu o baghetd de sticld circa 1 minut, se acopera
paharul cu o sticla de ceas; se lasa in repaus 4-5 min. Se inlatura lichidul si se miroase si faina.
Mirosul se mai poate verifica si ludnd in palme 5g faina, frecand palmele si apoi mirosind
faind. Nu trebuie sa existe miros de ranced, de incins de mucegai, etc.

Analiza fizico-chimica

Aciditatea fainii-metoda suspensiei in apa (STAS 90/1988)

Extractul apos al probei de analizat se titreaza cu solutie de NaOH 0,1n in prezenta de
fenolftaleina ca indicator

Aparatura si reactivi necesari:

balanta tehnica;

pipete, cilindri gradati, sticla de ceas;
biurete, pahare conice, Erlenmayer;
palnie, hartie de filtru;

solutie de NaOH, 0,1n;

fenolftaleina, solutie alcoolica 1%.

» Mod de lucru

Se cantaresc, pe o sticld de ceas, la balanta tehnica 5g faina din proba de analizat.
Se transfera faina intr-un pahar conic cu 50 ml apa distilata, se agitd timp de 5....10 minute.
Suspensia obtinuta se filtreaza sau se poate folosi ca atare pentru analiza.
Se adauga 2-3 picaturi de fenolftaleina, se agita usor. Apoi, se titreaza cu solutie de NaOH 0,1n
pana la aparitia culorii roz care trebuie sa persiste 1 minut.

Se efectueaza doud determinari din aceiasi proba.

Aciditatea fainii se exprimd in grade de aciditate la 100 g produs si se calculeaza cu
formula 4.3.

orac=2% 100 (4.3)
m
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unde V este volumul de NaOH 0,1n folosit la titrare, [ml]; m este masa probei de faina
luata in analizd,[g], 0,1 este normalitatea solutiei de NaOH, f — factorul de corectie al normalitatii
solutiei de hidroxid de sodiu.

Ca rezultat se ia media aritmetica a celor doud determinari, daca diferenta dintre ele nu
depaseste 0,2 grade aciditate.

Capacitatea de hidratare este una din insusirile de panificatie ale fainii, care indica
proportia de fdina si apa dintr-un aluat de consistenta standard.
Se deosebesc:
- capacitatea de hidratare farinografica;
- capacitatea de hidratare tehnologica (de panificatie).
Capacitatea de hidratare farinografica (absorbtia farinograficd) se defineste prin numarul de ml
de apa absorbiti de 100 g faind pentru a forma un aluat de consistenta standard. Se considera
consistenta standard, consistenta de 0,5 kgf-m. sau 500 U.F. (unitati farinografice) sau 500 U.B.
(unitati Brabender). Aceasta valoare s-a ales pe baza experientei practice, cand s-a constatat ca
majoritatea proceselor din aluat decurg optim la aceasta consistenta.
Capacitatea de hidratare tehnologica (absorbtia tehnologica sau de panificatie) se defineste
prin numarul de ml de apa absorbiti de 100 g faina la framantare pentru a forma un aluat cu cele
mai bune posibile proprietati reologice si painea cea mai buna posibila.
Capacitatea de hidratare farinografica, in unele cazuri, coincide cu capacitatea de hidratare
tehnologica. Sunt cazuri, insd, cand in functie de calitatea si de tehnologia aplicatd ele difera
intre ele .
Determinarea cantitatii de faind ,corespunzatoare unei consistente normale a aluatului se
determina astfel:

» Modul de lucru:

e Se umple o capsuld sau un mojar de portelan cu faind din proba de analizat.

e Se niveleaza suprafata fainii cu o rigla de lemn.

e Se face o adanciturd 1n faind in care se pipeteaza 10 cm? apa la 18-20°C.

e Se formeaza aluatul.

e Se continua framantarea aluatului, pand la obtinerea unei consistente normale (atunci

cand este atins cu degetul ,nu se lipeste de el.
Calcul:
Capacitatea de hidratare=m1/(m-m1)x100, (4.4)

unde ml=masa apei folosite la hidratare, m=masa aluatului rezultat.

4.1.1.3. Legumele

Legumele sunt produse alimentare necesare hranei oamenilor, ele putand fi consumate in
stare proaspata sau dupa o prealabild prelucrare sub forma de conserve. Aceste alimente atunci
cand sunt consumate aduc aportul necesar de substante zaharoase, substante proteice, saruri
minerale, grasimi vegetale, vitamine, etc.
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Fig. 4.6. Clasificare legume in functie de partile comestibile

Aceste produse constituie materii prime principale in industria conservelor vegetale si
materii prime auxiliare la fabricarea branzeturilor desert si a inghetatei de fructe. De asemenea
unele legume sunt folosite pentru producerea conservelor de peste si de carne.

Analiza senzoriald

Controlul de conformitate cu standardele de calitate este unul din elementele de baza
indispensabile, care asigurda o functionare corectd a organizarii comune de piata a sectorului de
legume si fructe proaspete.

Conceptul de calitate pentru legume si fructe este o notiune complexa, care poate fi
analizata sub urmatoarele aspecte: agronomic, comercial, organoleptic, nutritional si sanitar.

Aspectul exterior al legumelor include o serie de indicatori calitativi ce includ gradul de
prospetime si integritate, prezenta corpurilor straine, culoarea, forma, {i dimensiunile, stadiul de
maturitate, starea igienico-sanitara.

Legumele materie prima trebuie sa fie proaspete, intregi fara lovituri mecanice, neatacate
de boli, curate, fard urme de produse fitofarmaceutice si sa prezinte un miros specific .

Legumele destinate consumului in stare proaspatd, cat si industrializarii trebuie sa
indeplineasca o serie de caracteristici de calitate cum sunt: forma, marimea, consistenta pulpei,
gustul, suculenta pulpei, aroma etc.

Mairimea nu este totdeauna un indiciu pentru calitatea superioard in cazul unor legume.
Astfel, in cazul castravetilor, morcovilor, sfeclei, ridichilor, cepei sunt apreciate exemplarele de
dimensiuni medii, cele mari fiind considerate inferioare.

Analiza fizico-chimica

Extractul refractometric

Pentru determinarea substantei uscate din legume cu ajutorul refractometrului este
necesard extragerea de probe . Probele constau in stoarcerea unei cantitdfi mici de suc din
leguma studiata.
Pentru determinarea substantei uscate se folosesc refractometre portabile sau fixe gradate in
procente de zaharoza (% BRIX) si etalonate la temperatura de 20°C.
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» Modul de lucru
Se extrage o proba medie de suc din leguma, care se stoarce 1n presa de mana.
Refractometrul utilizat este adus la zero, cu ajutorul apei distilate si a cheii de reglare, dupa care
prismele se sterg si se usuca cu ajutorul unui tampon de vata.
Cu ajutorul unei baghete de sticla se lasa 2 - 3 picéturi din sucul rezultat prin stoarcere pe prisma
de jos a refractometrului si se inchide imediat cu a doua prisma.

a b
Fig. 4.7. a. Refractometrul portabil ABBE. b. Refractometrul fix WAJ

Citirea trebuie sd se faca repede pentru a evita evaporarea §i deci cresterea concentratiei
lichidului rimas. Se va urmiri ca linia de despartire a cAmpurilor si fie clard. In caz contrar
determinarea se repeta cu alt suc.

Se vor face trei determindri luandu-se ca rezultat media. Dupa fiecare determinare se va sterge
prisma refractometrului cu vata si apa distilata. Citirea se face la lumina zilei sau a unui bec
electric mat.

Xy w

a b c d
Fig.4.8. a. Ocular neiluminat; b. Ocular luminat; c. Reglare incorecta; d. Reglare corectd

Corectia de temperatura se face astfel: sub +20°C, se scade din cifra cititd la
refractometru cate 0,07 de fiecare grad de temperatura. Peste +20°C se adauga cate 0,07 de
fiecare grad de temperatura.

4.1.1.4. Fructele
Fructele detin o pondere insemnata in productia de conserve. Cele mai importante fructe
sunt: ciresele, visinele, prunele, piersicile, strugurii, merele, fructele de padure, etc.
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Fig. 4.9 Clasificare fructe

Analiza senzoriald a fructelor poate oferi multe informatii asupra calitatii acestora, fiind
0 analiza cvasitotala. Prin analiza senzoriala sunt vizate urmatoarele caracteristici :
- Autenticitatea soiului;
- Forma;
- Marimea ;
- Culoarea si aspectul pielitei ;
- Starea de prospetime;
- Prezenta sau absenta pedunculului ;
- Starea de sdnatate si igiena ;
- Gradul de maturare ;
- Culoarea si fermitatea pulpei ;
- Consistenta si suculenta acesteia ;
- Gustul ;
- Aroma si defectele interne.

Autenticitatea soiului se are in vedere omogenitatea lotului din punct de vedere al
originalitatii soiului. Se urmdresc toate acele caracteristici ce definesc tipicitatea de soi a
fructelor si legumelor (forma si marimea, aspectul si culoarea cojii ,aspectul , culoarea si gustul
pulpei, etc.) prin comparare cu caracteristicile standardizate pentru fiecare soi.

Forma trebuie sa fie caracteristica soiului, speciei , gradului de maturitate . anumite
deficiente de forma pot fi rezultatul unor boli.

Marimea reprezinta o caracteristica de soi si depinde , pentru un acelasi soi, de gradul de
fertilizare a solului , de starea de sandtate a plantatiei , conditiile climatice si gradul de maturitate

Marimea fructelor nu este intotdeauna direct proportionala cu calitatea lor. Astfel la
fructe, Tn general, dimensiunile mai mari reprezinta un indicator de calitate.

Culoarea si aspectul pielitei este un indicator de calitate atat pentru fructe cat si pentru
legume. Pielita trebuie sa aiba culoarea specifica soiului si gradului de maturitate , sa fie integra ,
lucioasa, fara zbarcituri, crapaturi, urme de pesticide sau fugicide. Culoarea trebuie sa fie in
uniforma pe toata suprafata produsului, fara pete .
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Analiza fizico-chimica

Extractul refractometric

Pentru determinarea substantei uscate din fructe cu ajutorul refractometrului este necesara
extragerea de probe e contin sucul din fructele supuse acestei analize.

Pentru determinarea substantei uscate se folosesc refractometre portabile sau fixe gradate
in procente de zaharoza (% BRIX) si etalonate la temperatura de 20°C.

» Modul de lucru
Se extrage o proba medie de suc din fructul studiat, care se stoarce in presa de mana.
Refractometrul utilizat este adus la zero, cu ajutorul apei distilate si a cheii de reglare,
dupa care prismele se sterg si se usuca cu ajutorul unui tampon de vata.
Cu ajutorul unei baghete de sticla se lasa 2 - 3 picaturi din sucul rezultat prin stoarcere pe
prisma de jos a refractometrului si se inchide imediat cu a doua prisma.

Fig. 4.10. a. Refractometrul portabil ABBE; b. Refractometrul fix WAJ

Citirea trebuie sa se faca repede pentru a evita evaporarea si deci cresterea concentratiei
lichidului rimas. Se va urmiri ca linia de despartire a campurilor si fie clard. In caz contrar
determinarea se repeta cu alt suc.

Se vor face trei determinari ludndu-se ca rezultat media. Dupa fiecare determinare se va
sterge prisma refractometrului cu vata si apa distilata. Citirea se face la lumina zilei sau a unui
bec electric mat.

Xy w

a b c d
Fig.4.11. a. Ocular neiluminat; b. Ocular luminat; c. Reglare incorecta; d. Reglare corecta

Corectia de temperatura se face astfel: sub +20°C, se scade din cifra cititd la
refractometru cate 0,07 de fiecare grad de temperaturd. Peste +20°C se adauga cate 0,07 de
fiecare grad de temperatura.

4.1.1.5 Strugurii

Aceste fructe constituie un aliment care se caracterizeaza printr-un continut bogat in
zaharuri, vitamine, aminoacizi, saruri minerale, etc.
Strugurele este format din doua parti principale: ciorchinele si boabele.
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Fig. 4.12. Strugurii

Analiza senzoriald a strugurilor este similara cu cea a fructelor in general si urmareste

urmatoarele caracteristici:

- Autenticitatea soiului;

- Forma boabelor;

- Marimea boabelor;

- Culoarea si aspectul pielitei ;

- Starea de prospetime;

- Starea de sdnatate si igiena ;

- Gradul de coacere ;

- Culoarea si fermitatea pulpei ;

- Consistenta si suculenta acesteia ;

- Gustul si aroma;

Forma strugurilor este specificd pentru diferitele specii §i soiuri, fiind, in functie de
natura organului plantei: ovald, oval-alungitd , sferica, sferic-alungita. Datoritd conditiilor
necorespunzatoare de nutrifie sau climaterice (secetd, exces de umiditate, frig- caniculd, grindina
etc., atacului daunatorilor) strugurii pot prezenta abateri de la forma lor naturald. Aceste abateri
ale formei prezintd dezavantaje atat la incadrarea pe calitati cat si la prelucrarea industriala.

Marimea - strugurilor este o caracteristica ce se exprima prin greutatea, dimensiunile sau
volumul acestora sau numarul de bucati la kg. Fiecare soi de struguri are o marime tipicd care
este in functie de gradul de maturitate, in functie de marime strugurii sunt Incadrati pe clase de
calitate.

Culoarea strugurilor depinde de soi si variaza in functie de stadiul de maturitate si de
capacitatea de a-si continua coacerea. Ea constituie si un criteriu de stabilire a momentului
recoltdrii acestora.

Gustul strugurilor este una din caracteristicile sale mai importante care determina atat
consumarea in stare proaspata cat si prelucrarea industriala (diferitelor tipuri de vinuri). Gustul
este caracteristic pentru fiecare soi, fiind determinat de continutul in glucide, acizi organici,
substante tanante etc. Intensitatea maxima a gustului si plinatatea acestuia se obtine numai daca
la recoltare s-a atins un anumit grad de maturitate, care sa favorizeze ulterior desfasurarea
proceselor biochimice hotaratoare in definirea gustului.

Analiza fizico-chimica

Extractul refractometric

Pentru determinarea substantei uscate din struguri cu ajutorul refractometrului este
necesard extragerea unei cantitati medii de suc dintr-un bob de strugure Pentru determinarea
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substantei uscate se folosesc refractometre portabile sau fixe gradate in procente de zaharoza (%
BRIX) si etalonate la temperatura de 20°C.

» Modul de lucru
Se extrage o proba medie de suc din boabele de struguri, care se stoarce in presa de mana.
Refractometrul utilizat este adus la zero, cu ajutorul apei distilate si a cheii de reglare, dupa care
prismele se sterg si se usuca cu ajutorul unui tampon de vata.
Cu ajutorul unei baghete de sticla se lasa 2 - 3 picéturi din sucul rezultat prin stoarcere pe prisma
de jos a refractometrului si se inchide imediat cu a doua prisma.

a
Fig. 1.13. a. Refractometrul portabil ABBE. B. Refractometrul fix WAJ

Citirea trebuie sa se faca repede pentru a evita evaporarea si deci cresterea concentratiei
lichidului rimas. Se va urmari ca linia de despartire a campurilor si fie clard. In caz contrar
determinarea se repeta cu alt suc.

Se vor face trei determindri ludndu-se ca rezultat media. Dupa fiecare determinare se va
sterge prisma refractometrului cu vata si apa distilata. Citirea se face la lumina zilei sau a unui
bec electric mat.

XNy w

a b c d
Fig. 4.14. a. Ocular neiluminat; b. Ocular luminat; c. Reglare incorectd; d. Reglare corectd

Corectia de temperatura se face astfel: sub +20°C, se scade din cifra cititd la
refractometru cate 0,07 de fiecare grad de temperatura. Peste +20°C se adauga cate 0,07 de
fiecare grad de temperatura.

4.1.1.6. Plante oleaginoase (floarea soarelui)

Uleiurile si grasimile vegetale se gasesc in naturd in tesutul plantelor, fiind concentrat n
seminte, Tn pulpda, in samburele fructelor, in tuberculi sau in germeni. Pentru tara noastra
principala materie prima o reprezinta plantele oleaginoase producatoare de seminte (floarea
soarelui)

In prezent floarea soarelui constituie una din principalele culturi oleaginoase, in productia
mondiald de seminte oleaginoase ocupa locul al doilea dupa soia.

Samanta de floarea soarelui se compune din invelisul exterior (coaja), o pielita subtire
(tegumentul) si miezul.
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Fi. 4.15 Floarea soarelui

Conditii minime de calitate pentru floarea — soarelui:
- conforme planului de gradare stabilit prin Sistemul National de Gradare a Semintelor de
Consum ( Manualul de gradare);
- caracteristici organoleptice si sanitare — specifice produsului sanatos;
- impuritati totale, % max. 2-6, din care pietre si par{i metalice care nu trec prin sita de 1 mm -
0,2%;
- recoltatul cu combina se face cand 75-80% dintre capitule au culoarea bruna, iar umiditatea din
seminte ajunge la 14-15%.Lucrarea de recoltare trebuie terminatd pand cand umiditatea
semintelor nu coboara sub 10-11% (in 6-8 zile).

Conditionarea semintelor de floarea soarelui inainte de pastrare constituie o masura
obligatorie. Semintele supuse pastrarii trebuie sa aiba o puritate fizica de 98% iar semintele
decojite sau vatamate, sa nu depaseasca 2%.

4.1.1.7. Sfecla de zahdar
Principalele materii prime din care se obtine zaharul in industrie este sfecla de zahar si
trestia de zahar.

° Sfecla de zahar este o culturd tehnica care asigurd in Romania, precum si in
intreaga Europd materia prima pentru industria zaharului;

L Calitatea tehnologica a sfeclei de zahar depinde de factori ce influenteaza
prelucrarea ei;

° Starea de vestejire;

° Gradul de alterare sub actiunea microorganismelor sau a altor factori ca:
inghet, dezghet,etc.;

° Gradul de degradare, ca urmare a unei depozitdri indelungate;

° Cantitatea de impuritati;

] Marimea radacinii.
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Fig. 4.16. Sfecla de zahar

Analiza fizico-chimica
Extractul refractometric
Pentru determinarea substantei uscate din legume cu ajutorul refractometrului este
necesard extragerea de probe . Probele constau in stoarcerea unei cantitdfi mici de suc din
leguma studiatd. Pentru determinarea substantei uscate se folosesc refractometre portabile sau
fixe gradate in procente de zaharoza (% BRIX) si etalonate la temperatura de 20°C.

» Modul de lucru
Se extrage o probd medie de suc din sfecla de zahar , care se stoarce in presa de mana.
Refractometrul utilizat este adus la zero, cu ajutorul apei distilate si a cheii de reglare, dupa care
prismele se sterg si se usuca cu ajutorul unui tampon de vata.
Cu ajutorul unei baghete de sticla se lasa 2 - 3 picaturi din sucul de sfecla rezultat prin stoarcere
pe prisma de jos a refractometrului si se inchide imediat cu a doua prisma.

Fig. 4.17. a. Refractometrul portabil ABBE. B. Refractometrul fix WAJ

Citirea trebuie sa se faca repede pentru a evita evaporarea si deci cresterea concentratiei
lichidului ramas. Se va urmdri ca linia de despartire a cAmpurilor si fie clara. In caz contrar
determinarea se repeta cu alt suc.

Se vor face trei determinari ludndu-se ca rezultat media. Dupa fiecare determinare se va
sterge prisma refractometrului cu vatd si apa distilata. Citirea se face la lumina zilei sau a unui
bec electric mat.
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a b Cc d
Fig. 4.18. a. Ocular neiluminat; b. Ocular luminat; c. Reglare incorectd; d. Reglare corectd

Corectia de temperatura se face astfel: sub +20°C, se scade din cifra citita la
refractometru cate 0,07 de fiecare grad de temperatura. Peste +20°C se adauga cate 0,07 de
fiecare grad de temperatura.

4.1.1.8. Cartoful
Cartoful face parte din familia solanaceelor. Aceastd plantd este cultivatd in regiunile cu
clima temperata si cu soluri afanate si bine aerisite, si provine originar din America de Sud.

Fig. 4.19. Clasificarea cartofilor in functie de marime

4.1.2. Materii prime de origine animala

4.1.2.1.Carne

Analiza senzoriald

Carnea reprezintd musculatura striatd a scheletului impreuna cu toate tesuturile cu care
vine Tn contact natural. Subprodusele din carne sunt picioarele, burta, urechile, etc. Organele
comestibile sunt: limba, ficatul, rinichii,creierul, inima, splina, pulmonul, etc.
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Fig. 4.20. Forme de abator

Proprietatile organoleptice ale carnii joaca un rol important in alegerea consumatorului.
Poate cea mai importanta proprietate a carnii este aroma acesteia.
Aroma este datd de grasime in special de proprietdtile volatile caracteristice, dar i de substantele
extractive ce caracterizeaza tesutul muscular.

Carnea de pasare este mai bogatad in substante extractive decat cea de porc avand aroma
specifica mai pronuntata.

Principalii factori de apreciere a caracteristicilor organoleptice ale carnii in functie de
starea de prospetime sunt: aspectul exterior, culoarea, consistenta,, mirosul, maduva oaselor,etc.
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ferma; bobul fin; mai p

rosie-rosie-inchis

consistenpa moale, cu bobul

consistenta tare, sau moale osie, Tnchi

Fig. 4.21. Proprietatile organoleptice ale cdrnii

Capacitatea de hidratare este insusirea carnii de a absorbi (dar nu si de a retine) apa,
atunci cand vine in contact cu acest lichid. Absorbind apa, carnea isi mareste volumul si
greutatea, se amelioreaza fragezimea si suculenta, deci se imbunatatesc calitatile gustative si
culinare ale carnii, obtinandu-se produse de calitate superioara.[18].
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Analiza fizico-chimica

pH-ul

Un indicator de calitate ce evalueaza prospetimea carnii 1l reprezinta pH-ul care de obicei
este usor acid si are tendinta de a trece spre alcalin odata ce carnea se matureaza.

Masurarea pH-ului se realizeaza cu pH-metru etalonat. Varianta constructiva optima este
cea cu electrod de referintd din sticld. Proba pentru masurarea pH-ului se realizeaza prin
omogenizarea unei cantitdfi de carne prin tocarea ei repetatd. O cantitate convenabila din acest
extract se dilueaza la dublu cu apa si apoi se masoara pH-ul.

Existd si pH-metru ce nu necesitd pregatirea probei pentru masurare. Acesta avand o
lama de penetrare substituibild permite utilizatorului masurarea pH-ului atat la suprafata cat si in
interiorul esantionului de carne.

(metoda potentiometrica)

Masurarea diferentei de potential dintre electrod de referintd si un electrod de sticla

introdusi n proba de analizat. Potentialul electrodului de sticla este functie de pH-ul solutiei de

analizat.
F~

Fig. 4.22 pH-metru pentru carne[5]

Masurarea Temperaturii

Temperatura carnii reprezinta un factor important de calitate ce este monitorizat continuu
in cazul carnii proaspete pentru respectarea conditiilor de pastrare. Atunci cand carnea este gatita
sau afumata temperatura de preparare sau de afumare reprezinta un indice al procesului.
Masurarea temperaturii carnii se realizeaza folosind sonde de temperatura cum este cea
prezentata Tn imaginea de mai jos.

=

/ 3

Fig. 4.23 Sonda pentru masurarea temperaturii carnii
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4.1.2.2. Peste

Din punctul de vedere al mediului in care traiesc pestii se pot imparti In doua categorii:
pesti marini, pesti de apa dulce. Acestia pot fi migratori cum ar fi morunul, nisetrul, pastruga,
scrumbia de Dunare, sau semimigratori.

Fig. 4.24 Tipuri de peste

Dupa forma lor pestii pot fi plati-platica, calcan -, fusiformi-pastrav, scrumbie -, sagiformi,
- stiuca-sau serpentiformi - scrumbie, pestele sabie.
péstrav,
scrumbie,

macrou,
cod,

platica,

h stiuca,
cambulg, zérgan
calcan

anghild,
tiipar, pestele sabie

Fig. 4.25. Clasificare pesti dupa forma
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Analiza senzoriald

Aspectul
- la exterior: suprafata curata, caracteristica speciei, neintunecata si neingalbenita; la pestele
intreg burta tare si elastica, branhiile curate, care la apasare pe operculi nu degaja un lichid
rosietic, ochii intregi nedeteriorati. Nu se admite inrosirea carnii superficiala sau profunda, nici
prezenta in muschi a parazitilor sau a insectelor. La pestele intreg se admit leziuni sau rupturi la
maximum 5 % din bucdtile existente intr-o unitate de ambalaj, cu exceptia pestelui marunt la
care se admit 20%;
- In sectiune: musculatura ferma, bine prinsa de oase si fara culoare rosie de sange, incomplet
transformatd in jurul coloanei vertebrale. La pestele intreg, viscerele vor fi intregi si bine
individualizate; la pestele intreg potrivit de sarat, se admit urme de sange, transformat incomplet.

Mirosul si gustul caracteristice pestelui sarat, fard miros si gust strain (de acru, de
ranced, de mucegai de mal, de petrol etc.).

Consistenta carnii densa si suculenta la pestele de apa dulce, mai putin densa la pestele
marin, nu se admite o carne moale.

Culoarea carnii, in care caz pestii pot fi:
- cu carne alba, fara prezenta unor puternice fascicule laterale inchise la culoare si care, in
general, sunt pesti slabi sau semigrasi: Gadus morhua (cod), Salmo salar (salmon), Merluccius
merlucius (Wake);
- cu carne de culoare inchisd, care prezintd un grad mare de vascularizatie in fasciculele
musculare laterale si care, in general, sunt pesti grasi (> 10% grasime): Sardina pilchardus
(sardina), Clupea harengus (hering), Scomber scomberus (macrou) si Anguilla anguilla (anghila).

Tabelul 4. 3
Caracteristicile senzoriale ale pestelui proaspat si alterat
Partea Calitatea pestelui
corpului .
puidl Buna Alterat
examinata
Starea_ Cu inceput de rigiditate Cu semne evidente de putrefactie
corpului
Ochii Curai, bombati, comeea Tulburi si mult adanciti in orbite
transparenta
Gura Inchisa Mult deschisa
Operculele Bine lipite de branhii Usor indepartate de branhii
.. .. e o murdar, ri
. Rosii, fara miros si fara Cu aspg(it. urda acope te de
Branhiile . mucozitati; pronuntat miros de
mucozitate .
putrefactie
Mucusul In cantitate mica, transparent, farda | Mucozititi foarte multe, Intunecate, cu
miros miros urat
Solzii Luciosi si bine fixati Intunecati si cad usor
Spinarea Elastica, apasand cu degetul, urma | Moale, dar nu elastica, urma degetului nu
P dispare repede dispare
Anusul Retractat, concav si albicios Proeminent si de culoare rosie murdar
Corpul Luat in mana nu se indoaie Luat in mana se indoaie usor
.. Bine legati de coloana vertebrala
Muschii gat . v Se desfac usor de pe coaste
si de coaste
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Analiza fizico-chimica

pH-ul (metoda potentiometrica)

Masurarea diferentei de potential dintre electrod de referintd si un electrod de sticla
introdusi in proba de analizat. Potentialul electrodului de sticla este functie de pH-ul solutiei de
analizat.

Din punct de vedere fizico-chimic, pestele proaspit are reactie usor acida (pH = 6,5 - 7,0),
lar cantitatea de NH3 este de 7-10 mg/100 g (limita maxima pand la care pestele poate fi
considerat proaspat este de 20-30 rng/ 100g). Reactia pentru H2S trebuie sa fie negativa.

Mdsurarea temperaturii
Temperatura pestelui fie in stare proaspata fie in stare congelata se masoara la fel ca si
carnea, cu ajutorul sondelor de temperatura.

4.1.2.3.Lapte

Laptele este unul dintre alimente ce pot fi consumate in stare naturald, fiind singurul
produs din alimentatie, cu exceptia mierii a carei unica functie in naturd este de a servi ca
aliment. Poate fi definit ca "secretia proaspata, integrald obtinutd prin mulgerea completa a
mamiferelor sanatoase, excluzand cea obfinutd in perioada de 15 zile inainte si 7 zile dupa
fatare".

Laptele este un lichid de culoare alb-gélbuie cu gust dulceag, secretat de glandele lactifere
ale femelelor mamifere, in perioada de lactatie. Se obtine prin mulgerea completa si neintrerupta
a animalelor sanitoase, hranite si ingrijite in mod corespunzitor. In mod uzual prin lapte se
subintelege laptele de vaca. Daca este vorba de laptele altor animale producatoare de lapte, se
indica si specia respectiva: lapte de oaie, lapte de bivolita, lapte de capra, etc.

Laptele poate avea diferite denumiri, in functie de compozitie, de calitate, procedeele
specifice de tratare, precum si de calitatea sa igienico-sanitara.

APA 87,0% GRASIMI 3.5%

LACTOZA 4.7% CENUSA 0.8%

PROTEINE 3.5% ENZIME 0.4%

Fig. 4.26 Compozitia laptelui de vaca

Cantitativ, elementul predominant din lapte este apa (cca. 87,5%), iar substanta uscatad
totald (extractul sec total) reprezintd cca. 12,5% ceea ce este partea hranitoare din lapte.
Incilzind 1 | de lapte la 100 ° C, pani ce toati apa din el se evapord, va rimane un rest (reziduu)
de culoare galben-bruna (substanta uscati), cu o greutate ce variaza intre 110-140 g/I.

Laptele crud prezintd un miros specific, putin pronuntat, placut, un aspect omogen, gust
dulceag caracteristic si o culoare alb - mata. Aroma laptelui este placuta usor dulce.
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Tabelul 4. 4

Proprietatile organoleptice ale laptelui crud

Proba
Lapte crud integral proaspat
Parametru

Miros Placut
Culoare alb — mat

Gust dulceag
Aspect omogen
pH —ul 6,56

Densitatea laptelui, reprezinta raportul dintre masa laptelui la temperatura de 20°C si
masa aceluiasi volum de apa distilatd la temperatura de 4°C. Limitele normale de variatie ale

acestui indice sunt cuprinse intre 1,027-1,033 kg/m® cu o valoare medie de 1,0295 kg/m® (tabel

1.7). Densitatea se mai exprima si in grade lactodensimetrice, care reprezinta cea de-a doua si
a treia zecimala a cifrei densitatii (de exemplu valoarea medie a densitatii exprimata in grade
lactodensimetrice este 29,5).

V' 4

Fig. 4.27 Lactodensimetru

Tabelul 4.5
Densitatea pentru diferite tipuri de lapte
Produsul Densitatea la 20°C

Lapte de vaca integral 1,028 ... 1,033
Lapte de vaca smantanit 1,032...1,034
Lapte de oaie 1,034 ... 1,040
Lapte de bivolita 1,030 ...1,033
Lapte de capra 1,027 ... 1,029
Smantana (30% grasime) 1,0035

Zara 1,0214

Zer 1,025... 1,027

Aciditatea laptelui este una dintre proprietatile cele mai importante ale laptelui din punct de
vedere practic. Ea se datoreaza acidului lactic care se formeaza in lapte prin fermentarea lactozei de
catre microorganisme.

Corespondenta diferitelor moduri de exprimare a aciditatii laptelui de vaca se poate observa in
(tabelul 12.5)
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Tabelul 4.6
Aciditatea laptelui de vaca la diferite temperaturi

Aciditatea laptelui Conditii de coagulare a laptelui in
acid lactic pH functie. de aciditate

oT % g/l
15 | 0,135 | 1,35 | 6,6
16 | 0,144 | 1,44 -
17 | 0,153 | 1,53 -
18 0,162 1,62 - nu coaguleaza la fierbere
19 | 0,171 | 1,71 -
20 | 0,180 | 1,80 | 64
21 | 0,189 | 1,89 -
22 | 0,198 | 1,98 -

25 | 0,225 | 2,25 | 6,1 poate coagula la fierbere

26 0,234 2,34 -

28 0,252 2,52 - coaguleaza la fierbere

30 | 0,270 | 2,70 | 59 coaguleaza prin incalzire la 700 C
40 | 0,360 | 3,60 | 56 coaguleaza prin incalzire la 600 C
S50 | 0,450 | 4,50 - coaguleaza prin incalzire la 500 C
60 | 0,540 | 5,40 - coaguleaza la 220 C

» Modul de lucru
Tn analiza titrimetricd se masoard volumul de solutie cu concentratie exact cunoscuta,

necesar pentru a reactiona cantitativ cu substanta analizata.
Pregatirea probei de lapte
a)Pregatirea probelor de analizat pentru laptele integral,smantanit,zer si zara se agita recipientul
sau se rastoarnd, pentru ca laptele proaspat sd nu spumeze, iar daca este muls de 24 de ore,
pentru ca smantana sa nu se aseze.

e se goleste intr-un pahar conic,prin o sitd metalicd ,antrenand cu bagheta bulele de

e grasime

e se face un repaus de 1-2 min

e se masoard volumul necesar pentru analiza

e masurarea se face la 20°C,cu sticlarie gradata

PRINCIPIUL METODEI:
Aciditatea dintr-un volum anumit din proba preparata se neutralizeaza prin titrare cu sol
de NaOH 0,1n ,in prezenta fenolftaleinei ca indicator

REACTIVI:
e NaOH 0,1n
e fenolftaleina
APARATURA:
e Diurete
e pahare
e eprubete

MOD DE LUCRU:

se introduc 10 ml din proba de analizat in pahar Erlenmeyer

se adauga 20 ml de apa distilata cu aceeasi pipeta cu care s-a luat laptele
se amestecd bine

se titreaza pana la obtinerea unei coloratii roz-pal

se efectueaza cel putin 2 determinari
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CALCUL:
Ac°T=10xV

4.1.2.4. Ouale

Oul este format din trei parti : coajd; albus si galbenus. Raportul procentual intre ele
variaza 1n functie de caracteristicile pasarilor de la care provin ouale si este in medie:
e Coaja: 10-12%
e Albusul:58-60%
e Galbenusul:29-31%

Albus

Galbenus Membrana interna

Membrana externa
Membrana

vitelina e
Coaja

Coaja si
membranele
de sub ea

—— Por

2

Disc
germinativ

Camera
de aer

Fig. 4.28. Alcdtuirea oului [6]

Analiza senzoriala

Examenul organoleptic

e Din ambalaje luate pentru verificare, se iau la intdmplare 3% din numarul de ouad, dar nu
mai putin de 100 de oud formand astfel proba de analizat.

e Verificarea masei , se face prin cantarire individuald, a 5 pana la 10 oua (din cele mai
mici) din proba de analizat cu precizie de un gram.Ca rezultat se ia media aritmetica a
cantaririlor efectuate.

e Verificarea aspectului cojii, albusului, galbenusului si a dimensiunilor camerei de aer se
face prin ovoscopare.

Ovoscopul este format dintr-un cilindru metalic care are o sursa de lumina (bec electric) iar
in dreptul focarului se gasesc de o parte si de alta doua orificii prevazute cu un dispozitiv metalic
cu care se masoard inaltimea camerei de aer. Ovoscoparea se efectueaza numai in camere
obscure (sara alte surse de lumind). Pentru determinare se pune oul cu partea rotunda in orificiul
ovoscopului astupandu-l complet. Se observa integritatea coji, inal{imea camerei de aer,pozitia si
mobilitatea galbenusului, discul germinativ. Pot fi observate si eventualele pete de mucegai.

La verificarea cojii, oudle gasite foarte usor patate si oudle ciocnite, dar cu membrana
intactd se numara separat si se repartizeaza la numarul oudlor din proba, rezultatul exprimandu-
se in procente cu zecimald. Se admit maximul 1,5 oua patate si maximum 0,5% oua ciocnite dar
cu membrand intacta.

Verificarea gustului si mirosului se face organoleptic atat la oudle crude cat si dupa o
usoare prajire cu putin ulei.
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Oul proaspat are coaja curatd, matd strdlucitoare, fard pete. Prin prinderea in mana nu
trebuie sa produca sunetul unui lichid care se misca.

Oudle cu valoare economica normala trebuie sa aiba diametru mai mare de 41 de mm.

Ouadle de gaind pentru consum alimentar se clasificd in functie de prospetime in trei
categorii: oua foarte proaspete ( dietetice) la 5 zile de la ouare, oua proaspete si oud conservate.

oua mici,
peste 40 g,
panala50g

QOuale de gaina

oui mari, peste 50 g

Fig. 4.29. Clasificarea oualor

Dupa greutate oudle de gdind , pentru consum alimentar , se clasificd in doua calase: oua
mari, peste 50 g, oud mici, peste 40 g, pand la 50 g, inclusiv.

Ouale sub 40 g bucata vor fi livrate la kg. numai 1n unitatile industriale de alimentatie
publica si consum colectiv.

Tabelul 4.7
Caracteristicile de calitate ale oudalor
Caracteristici Oua foarte proaspete Oua proaspete
Forma normala, coaja Forma normala, uscata, curata,
Aspectul cojii s 9 < SR
nevatamata, uscata, curata nevatamata
Imobila si cu naltimea de Mobil si cu inélfimea de
Camera de aer . .
maxim 5 mm maxim 9 mm
Albusul Clar, translucid Translucid
Galbenusul Usor vizibil, sferic, usor mobil | Vizibil, usor aplatizat, mobil
. . C .. Fara miros, gust strain
Miros si gust Fara miros, gust strain a’l f’;‘; at sad

Analiza fizico-chimica

Prospetimea oualor se poate evalua si cu ajutorul proprietatilor fizico-chimice: pH-ul
albusului si galbenusului, continutul de fosfati din albus si altele.

PH-ul albusului oului proaspat este usor bazic (7,8....8,2) si creste pe masura invechirii.
Galbenusul oului proaspat are o reactie slab acida (pH=6) iar pe masura tnvechirii se apropie de
neutralitate (pH=6,8.....7).
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Fosfatii, in care oul este foarte bogat, sunt prezenti in galbenus. Pe masura invechirii
migreaza in albus. Prezenta fosfatilor in albug in cantitdfii mari indica oua cu prospetime redusa
sau Tn curs de alterare.

Compozitia oului Intreg variaza in functie de specie, in limite foarte restranse (tabelul nr.4.8).

Tabelul 4.8
Compozitia medie a oudalor intregi de la diferite specii de pasari
Specia Apa | Protide | Lipide Substange Sdruri
% % % extractive minerale

Neazotate%o %
Gaina 72,5 13,3 11,6 1,5 1,1
Curca 72,4 13,0 12,0 1,7 0,9
Rata 70,0 13,0 14,5 1,5 1,0
Gasca 70,5 14,0 13,0 1,4 1,1
Bibilica 73,0 13,2 12 1,0 0,8

4.1.3. Materii prime de origine minerala

4.1.3.1. Apa

Ca o regula generala, apa consumata in industria alimentara, in orice scopuri trebuie sa
indeplineasca standardele pentru apa potabila. La nivel mondial nu exista o lista a parametrilor
biologici si fizico-chimici pentru apa potabila. Ghidurile OMS si cele realizate de UE privind
calitatea apei potabile sunt similare in ceea ce priveste contaminarea microbiologica.

Trebuie monitorizate periodic reziduurile de dezinfectanti si calitatea bacteriologica a apei.
Parametrii usor de urmarit sunt si turbiditatea, culoarea, gustul, mirosul. Daca la nivel local apar
probleme privind prezenta unor compusi chimici sau a unor contaminanti proveniti din industrie
si agricultura acestea trebuie monitorizate si rezolvate de catre furnizorii de apa potabila (Huss,

1994).

 moamines

Fig. 4.30 Sursele de apa

T

De cele mai multe ori apa trebuie supusa unui tratament de dezinfectie. Se realizeaza cu
ajutorul clorului, cloraminei, ozonului sau prin iradiere cu UV. Clorinarea este cea mai ieftina.
Conform OMS concentratia clorului trebuie sa fie in intervalul: 0,2-0,5 mg/l. Pentru salubrizarea
apelor, concentratia poate ajunge pana la 200 mg/l, pentru evitarea coroziunii, se recomanda 50-

100 mg/I.
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Apa folosita in industria alimentard provine din surse naturale. Sursele de apa sunt surse
proprii sau de la reteaua publica. Apa folosita in procesul tehnologic al oricarui subramuri din
industria alimentard trebuie sa fie potabila, de foarte buna calitate, si sd aiba proprietatile
organoleptice conforme cu standardele in vigoare.

Prezenta unor gusturi sau mirosuri diferite de cele prevazute pot influenta nefavorabil
calitatea produselor alimentare.

Sarurile de calciu si de magneziu existente in apa determina duritatea apei care se exprima
in grade germane (un grad german= 1 mg oxid de calciu la 100 ml de apa). Duritatea poate fi
temporara sau permanenta.

Culoarea: apa potabila nu are culoare; este permisa o valoare de 10° pe scala Pt/Co.

e culoarea apei poate evidentia prezenta crescutd a unor poluanti solubili in apa;

e 0 apa colorata intens indica o poluare cu substante toxice.

Mirosul: apa potabila trebuie sa fie fara miros.

e mirosul este legat de prezenta in exces a unor elemente naturale sau provenite din
poluarea apei, ca si de unele transformari la care sunt supuse in apa anumite substante
chimice, mai ales poluante.

Gustul: apa potabila trebuie sa aiba gust placut.

o gustul particular al apei este determinat de prezenta peste anumite limite a sarurilor
minerale §i a substantelor organice . Astfel, concentratii crescute de fier imprima apei un
gust metalic, calciul da gust salciu, magneziul gust amar, clorurile gust sarat.

Turbiditatea: se admite o tulburecalda de 1 NTU (unitate de turbiditate nefelometrica)
caracteristica apei limpezi de izvor. O apa cu valori de NTU >1 se considerd poluatd (1 grad
NTU corespunde la 1 mg SiO2/1).

o turbiditatea este data de particule foarte fine aflate in suspensie care nu sedimenteaza in
timp. O apa tulbure prezinta si un pericol epidemiologic deoarece particulele in suspensii
pot fi un suport nutritiv pentru germeni.

Duritatea poate fi:

e moale, cu 4-8 dGH;

e semiduri, cu 12-18 dGH,;

e durd, cu 18-30 dGH.

Duritatea depinde de cantitatea de saruri de calciu, magneziu, aluminiu si fier dizolvate in apa.
pH-ul:

e este un indicator al aciditatii apei. Apa de baut trebuie sa fie aproape neutrd, adica sa aiba
pH-ul de 6,8 — 8,5. Daca pH-ul este sub 5,6, apa este acidd si cauzeaza modificari
ireversibile la nivelul epiteliilor, iar daca pH-ul este peste 11, apa este alcalina

4.1.3.2. Sarea comestibili

Sarea se foloseste in industria alimentara pentru proprietdtile sale gustative determinand
gustul si aroma caracteristice unor produse. Este utilizatd desemenea si pentru conservarea
produselor alimentare prin metoda sararii, sau asociind aceastd metoda efectelor conservante ale
frigului, afumarii sau fierberii.

Functie de puritate, respectiv continutul de NaCl, sarea se prezintd suburmaitoarele
sortimente: extra, calitate superioard, calitate I, calitate II:

» sarea extra are un continut de NaCl de 99,2% si umiditate de 0,5%;

» sarea de calitate superioard are 98% NaCl si 0,8% api;

> sarea de calitatea | are 97,5%NaCl;

» sarea de calitatea II are 96,5% NaCl.
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4.2. Receptionarea cantitativa si calitativa a materiilor prime si
auxiliare

Activitatea de achizitionare a materiilor prime si auxiliare a intreprinderilor comerciale se
incheie cu receptia acestora, care reprezinta operatia de identificare si verificare cantitativa si
calitativa a marfurilor.

Intrarea in gestiune a materiilor prime si auxiliare este insotitd de receptia cantitativa si
calitativa a acestora. Aceasta operatie de receptie asigura din punct de vedere cantitativ si
calitativ buna desfasurare a activitatilor de productie a intreprinderii respective.

4.2.1. Operatia de cantare

Controlul cantitativ a materiilor prime se realizeaza verificdndu-se concordanta dintre
contract sau comandi si cantitatea livratd. In documentele de livrare se mentioneazi nu numai
cantitatea livratd ci si conditiile de masurare avute in vedere si care pot influenta cantitatea
receptionatad (de exemplu umiditatea, sistemul de cantarire etc.).

Cantare port basculd, semiautomate

Receptia calitativa a marfurilor este unul din momentele principale ale stabilirii calitatii.
Ea are loc cu prilejul trecerii marfurilor din proprietatea furnizorului in proprietatea
beneficiarului.

Etapele receptiei cantitative si calitative sunt:

» verificarea si controlarea modului in care furnizorii de marfuri isi indeplinesc
obligatiile asumate prin contractul de furnizare cu privire la sortiment, calitate,
cantitate, ambalaj etc.

» verificarea si controlarea masurii in care organele de transport si-au respectat
obligatiile asumate in legatura cu pastrarea integritdtii cantitative a marfurilor pe toata
durata transportului.

O receptie calitativa riguroasd stimuleaza fabricarea de produse corespunzitoare calitativ

si inlatura din circuitul economic marfurile care nu corespund caracteristicilor prescrise.

Verificarea cantitativa consta in:

> numarare;

» masurare;

» cantarire etc.

D

i
I

| e

I E
|

Fig. 4.31 Cantar pod bascula[8][9]

Cantarirea autovehiculelor (H) ce transportd marfa se realizeaza cu cantare tip Pod
Bacula (A,B,C) iar rezultatul operatiei de cantarire este afisat pe un terminal electronic (D,F) ce
este legat si la un terminal de tip calculator (E) pentru stocarea datelor si la o imprimanta G.
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Fig. 4.32. Cdntar semiautomat de tip basculd semiautomata [10]

Pentru efectuarea operatiei de receptie cantitativa a materiilor prime se mai utilizeaza si
cantare de tip basculd semiautomata pentru cantarirea marfurilor si materialelor manipulate cu
macarale sau motostivuitoare.

Daca greutatea pe cantarul gol s-a modificat n timp acesta se aduce la punctual zero .

Instalatia de cantarire trebuie sa fie echipata cu un dispozitiv semiautomat sau automat
de reglare la zero pentru fiecare receptor de sarcina. Dispozitivul automat trebuie sa functioneze
numai cand instalatia este in echilibru stabil si corectiile nu sunt mai mari de 0,5d/s.

Dispozitivul de reglare la zero trebuie sd poata efectua operatia de reglare la zero cu o
eroare de cel mult 0,25 d.

Citirea rezultatelor operatiei de cantdrire se realizeaza de pe terminalele electronice, in
cazul in care dispozitivele sunt prevazute cu termiale electronice de afisaj, avand si posibilitatea
de stocare pe calculator. Exista si posibilitatea ca cantarul sa fie prevazut cu display mobil ce
poate fi montat pe perete la o distanta de max. 60-70 cm. de locul unde este asezat cantarul.

In cazul in care afisajul nu este de tip electronic citirea se realizeaza urmirind indicatia acului
pe diviziunile cantarului.

Fig. 4.33 Tipuri de afisaj - cantare
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4.2.2 Norme de protectie a muncii specifice operatiei de cantirire

Protectia muncii, prevenirea si stingerea incendiilor constituie sarcini obligatorii pentru
tot personalul unitatii de fabricare. Utilajele si instalatiile existente, cu multe organe in miscare,
pot produce accidente dintre cele mai grave daca regulile de protectia muncii nu sunt respectate.

Se interzice exploatarea echipamentelor tehnice necertificate din punct de vedere al
protectiei muncii.

Inainte de inceperea lucrului se va verifica starea tehnicid a echipamentelor tehnice
(cantarului) si Tn mod deosebit functionalitatea aparaturii de masurd si control precum si a
dispozitivelor de protectie.  Orice intervenfie pentru revizie, reparatie, reglare etc. care se
efectueaza la echipamentele tehnice folosite pentru fabricarea uleiurilor si a altor grasimi
vegetale, se face de catre personal calificat dupa decuplarea alimentarii cu energie si blocarea
contra pornirii accidentale, inclusiv montarea de tablite avertizoare.

La organizarea locurilor de munca se va avea in vedere dotarea cu materiale, scule si
dispozitive de lucru corespunzatoare specificului lucrarilor, mentinerea ordinii §i curdteniei in
spatiile de lucru, de circulatie si acces, asigurandu-se coordonarea si supravegherea permanenta
si competentd a lucrarilor.

In functie de particularitatile proceselor de munci se vor elabora instructiuni proprii de
protectie a muncii care vor fi afisate la loc vizibil.

Se interzice efectuarea operatiilor de intretinere si reparare a echipamentelor tehnice in timpul
functionarii acestora.

4.3 Depozitarea alimentelor

Depozitarea alimentelor trebuie sa respecte reguli clare ce {in atat de tipul depozitelor
utilizate cat si de modul de depozitare. Spre exemplu:
v’ rotarea stocurilor: alimentele mai vechi se pun pe rafturi mai in fata pentru a fi date in

consum mai repede decat cele mai nou achizitionate;
v' rafturile si dulapurile trebuie:
» sa fie rezistente, sa nu degaje substante toxice sau sd murdareascd cu vopsele
ambalajele s1 marfa;
* sa existe spatii intre ele pentru accesul personalului, manipularea marfii si
curateniei;
» sa fie la o distantd de minimum 0,5 m de pereti pentru cd sobolanii au tendinta de
a se deplasa pe langa pereti, de jur Imprejurul camerei si, neintalnind nimic de
mancare, adesea, abandoneaza incaperea;
* sa aibd picioare de metal, de formad cilindrica, care nu permit catararea
sobolanilor;
v' alimentele se depoziteazi separat in functie de natura lor.

Depozitarea alimentelor perisabile
Alimentele usor perisabile sunt acelea care se depreciaza rapid daca nu sunt pdstrate n
conditii care sd nu permita Inmultirea bacteriilor.
Exemple de astfel de alimente sunt:
= carnea si produselor de carne,

= laptele,

» brénzeturile,

= ouile,

* mancarurile gitite,
= cremele,

* 1inghetatele etc.
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Alimentele perisabile se péstreaza la temperaturi scazute dupa ce au fost refrigerate sau
congelate.
Conditiile generale pentru spatiile de refrigerare si de congelare
v Amplasarea spatiilor de refrigerare si de congelare se face:
» 1n incdperi curate;
= bine ventilate;
» jluminate (fara insorirea directa a aparatului);
" cu acces usor;
* cu posibilitdti de intretinere curatd atdt a incdperii, cat si a frigiderelor si
congelatoarelor;

Materialele din care sunt alcatuite trebuie:
» sa fie usor de spalat si dezinfectat;

» sa nu aiba suprafete poroase, pentru a nu retine murdaria;
» sa nu rugineasca;
» sa nu degaje mirosuri care sa intre in alimente.
Functionarea trebuie:
» sa asigure in incinta temperaturi de:
e 0-+4°C pentru frigidere;
e +2 - +8°C pentru vitrinele frigorifice de expunere;

e -18 - -23°C pentru congelatoare;
» sa nu produca:

e zgomot;

e supraincalzirea incaperilor;
Exemplu de inmultire a bacteriilor:
-18°C — bacteriile mor;
1-4°C — sunt in agonie;
5-63°C — se inmultesc;
64-62°C — sunt blocate;
73-100°C — mor;
100°C — mor si sporii.

v' Masurarea temperaturii se face cu aparatura de control i afisare sau cu un
termometru, cu consemnarea pe “graficul de temperatura® (termograma), cel putin de
doua ori pe zi.

Trebuie ca:
QO usile sa se inchida etans;
U supravegherea sa se faca de citre personal de specialitate (frigotehnisti) in mod
regulat, dupa un grafic de timp prestabilit.

v" Nu trebuie sid se permitd oricdrui muncitor accesul la agregate pentru control sau
reparare.

v Curitarea se face urmarind, in timp, manoperele:

v" Intreruperea curentului electric;

v scoaterea tuturor alimentelor depozitate si punerea acestora in alt frigider;

v' dezghetarea;

v spalarea cu detergent si carpa — perie moale si apa calda.

(Nu se foloseste detergent parfumat pentru ca mirosul intra in alimente. Carpa, peria

trebuie sd nu zgarie suprafetele pentru cd in zgérieturi rdman resturi de murdarie cu bacterii ce
pot contamina alimentele).
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- limpezirea;

- dezinfectia;

- limpezirea;

- uScarea;

- punerea la curent (functionare in gol);

- cand temperatura ajunge la cea necesara (0°C -+ 4°C) se reintroduc
alimentele ce urmeaza a fi pastrate;

- controlul asigurarii temperaturii de refrigerare.

Reguli de amplasare a alimentelor
alimentele crude (carne, lapte, oud etc.) se depoziteaza separat de cele preparate;

alimentele puternic mirositoare nu se depoziteazd in acelasi frigider cu cele care
imprumuta usor mirosuri (lapte, unt);
daca avem un singur frigider:
e carnea cruda se pune cel mai jos;
e alimentele mirositoare se pun in recipiente inchise etans;
e toate produsele trebuie sa fie protejate cu:
Reguli obligatorii pentru pastrarea alimentelor in spatiile frigorifice:
ouile cu resturi de excremente nu se depoziteaza in spatii frigorifice;
méancirurile calde nu se introduc in frigider. Intéi se ricesc si apoi se depoziteaza.

Daca le introducem calde, se produce condens si picaturile de apa (posibil contaminate cu
microbi) cad pe restul alimentelor, infectandu-le;

mancarurile alterate nu se tin in frigider;

Reguli generale pentru pastrarea alimentelor n congelatoare:
temperatura in incinti trebuie si fie intre -18°C si -23°C;
Alimentele de pastrat congelate:

nu se receptioneaza daca au temperaturi Sub -18°C

daca detinem utilaje ce pot cobori temperatura de la -30°C pana la -38°C, alimentele
cu temperaturi sub -18°C se introduc intéi in acestea si apoi in congelatorul obisnuit;
refuzati pentru depozitare in congelator alimente cu temperaturi sub -12°C; oricat le
tinem in congelatoarele obisnuite, temperatura in centrul bucatilor nu ajunge la minimum
-18°C.

Nu se recongeleaza alimentele niciodatd.

Depozitarea alimentelor uscate
Asa-zisele “alimente uscate* sunt greu perisabile (paste fainoase, orez, gris, zahar etc.).
Depozitarea acestor alimente se face:
in ambalaje:
0 curate
0 de tipul: - recipiente (hambare) inchise, cu posibilitate de aerare (gauri in capace
protejate de sitd):
*¢ saci de material textil;
+* ambalaje impermeabile (pungi de plastic sau din carton, cutii);
pe rafturi, rasteluri, boxpaleti si Tn nici un caz direct pe paviment!
in incaperi: uscate, curate, bine aerate, avand lumind suficientd pentru efectuarea
curateniei si observarea calitatilor organoleptice ale alimentelor, igienizate periodicC;
la temperatura intre +7°C §i +20°C si umiditate redusa;

Ccu spatii de acces pentru controlul si trierea alimentelor;
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e protejate de insecte §i rozatoare.
Aprovizionarea se face In limita spatiului de depozitare si a consumului marfii, in cadrul
termenului de valabilitate.

Depozitarea conservelor si bauturilor imbuteliate

Se face ca si cea pentru alimente “uscate®.

Este interzisa punerea in consum a conservelor:

— deformate,

— ruginite,

— Ccu scurgeri,

— bombate sau cu termenul de valabilitate expirat.

Nu se deschide niciodati o conserva cu bombaj; gazele, sub presiune din interior, pot
duce la ranirea persoanelor din incapere, iar lichidele care erup murdaresc si contamineaza
mediul din jur.

Depozitarea legumelor si fructelor proaspete

Inainte depozitarii se realizeazi procesul de uscare si deshidratare a legumelor si fructelor.

Prin scaderea cantitatii de apa din produs duce la impiedicarea activitatii bacteriilor si a
mucegaiurilor (apa sub 30-15%).

Produsele uscate au apa sub 30%, iar cele deshidratate, sub 8%.
Pistrarea acestor produse se face la 10-12°C, in incdperi cu umiditate sub 70%.
Depozitarea se face in incaperi:
- racoroase;
—  ntunecoase;
—  cu umiditate ridicata (umiditate relativa 85-95%) de tip “microclimat de pivnita®;
—  perastele;
— gratare;
— si in 1azi.
Legumele si fructele proaspete se triaza permanent, indepartandu-se cele depreciate;
Cartofii si radacinoasele trebuie pastrate separat de celelalte fructe si legume, intrucat pamantul
de pe ele poate contamina pe acelea care se consuma crude.
Depozitarea ambalajelor
Tn mod obligatoriu trebuie si existe un spatiu de depozitare a ambalajelor (incapere,
sopron etc.).
Ambalajele de tipul lizi, navete, capsuri etc. pastrate sub cerul liber se deterioreaza si se
murdaresc (praf, microbi, reziduuri de la sobolani si soareci etc.).
Curatarea lor in aceste conditii este foarte dificila, cu o eficienta redusa, costuri mari si
cu securitate sanitard mica.
Ambalajul pentru alimentele perisabile (hartie, folii de plastic, casolete, cartoane etc.)
este obligatoriu sa fie pastrat in spatii salubre, ferit de praf si accesul rozatoarelor.
Acesta, venind direct in contact cu alimentele, daca este contaminat chimic sau
bacteriologic, in mod sigur va determina alterarea si contaminarea acestora.
Conditii generale
v Conditiile generale ale depozitelor in care se pastreaza alimentele se refera la:
0 spatiul de depozitare;
0 microclimatul (temperatura aerului, umiditatea aerului si curentii de
aer);
ventilatia;
iluminatul;
curatenia;
prevenirea infestarii cu insecte si rozatoare;
modul de depozitare propriu-zis.

O O o oo
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Spatiul trebuie sa fie:

v" salubru pentru a nu duce la alterarea sau contaminarea alimentelor.

v

Se interzice depozitarea alimentelor 1n Incéperi cu:
= infiltratii de ape reziduale (de la instalatiile sanitare degradate) sau pluviale (de
la acoperisul defect);
= pereti si pavimente degradate;
= suficient de mare pentru a permite depozitarea marfii in conditii de aerare si
acces corespunzatoare.
Utilitatile

Principalele utilitati sunt:

* iluminatul

= ventilatia

= microclimatul

= aprovizionarea cu apa si racordul la canalizare
» curatenia

= prevenirea infestarii cu insecte si rozatoare

v" lluminatul natural si/sau artificial corespunzitor este necesar pentru cd permite
urmarirea starii alimentelor depozitate (termen de valabilitate, bombaje la cutiile de
conserve, modificarea culorii etc.) si a efectuarii corecte a curateniei.

v Ventilatia poate fi naturala (aerisire) si mecanica (cu insuflarea sau scoaterea aerului).

v Felul, ritmul si intensitatea ei sunt in functie de natura alimentelor.

v" Microclimatul reprezentat de temperatura, umiditate si viteza curentilor de aer are
deosebitd importanta pentru pastrarea in conditii de siguranta a alimentelor.

v’ Acesti parametri sunt diferiti in functie de natura produselor depozitate.

Exemplu:
— pentru alimentele greu perisabile, temperatura poate fi cea a camerei (15-20°C) si
umiditate trebuie sa fie redusa;
— pentru alimentele usor perisabile, temperatura trebuie sa fie scazutd (maxim +4OC) si
umiditatea relativa 35-69 %;
— pentru legume si fructe proaspete, temperatura optima este 12-16°C si umiditatea de
85-95 %.

v’ Aprovizionarea cu api si racordul la canalizare - Acestea sunt necesare pentru
asigurarea curateniei.

v' Curitenia - este o conditie obligatorie a pastrarii corecte a alimentelor.

v Prevenirea infestarii cu insecte si rozitoare - Insectele, dar mai ales rozitoarele, pot

contamina sau pot consuma si deprecia cantitdti foarte mari de produse alimentare.
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5. TRANSPORTUL MATERIILOR PRIME, A
SEMIFABRICATELOR S$I A PRODUSELOR FINITE

Transportul alimentelor

Conditii generale pentru transportul alimentelor.
Responsabilitati:

Furnizorul raspunde de:

= calitatea marfii livrate;

= ambalarea corespunzatoare;

= amenajarea mijlocului de transport;

» incarcarea si descarcarea marfii fara sa se deterioreze ambalajul.

Beneficiarul raspunde de:

= receptionarea marfii;

= certificarea cantitatii si calitatii marfii.
Transportul alimentelor usor perisabile

v" Se face numai cu mijloace de transport frigorifice sau izoterme.

v’ In functie de natura produselor alimentare se folosesc mijloace de transport

specializate.

Exemplu:
* auto-frigorifice cu carlige pentru carne in carcasa,
 cisterne pentru lapte de prelucrat etc.

Produsele alimentare care se transportd trebuie sa fie ambalate, iar cele care se
comercializeaza 1n vrac trebuie sa fie transportate in containere sau ambalaje returnabile, curate,
care sa asigure indeplinirea celor trei conditii generale.

Durata transportului trebuie sa fie cat mai scurta.

In timpul transportului produsele alimentare nu trebuie si-si modifice calitatile.

Operativitatea maxima este condifie esentiala in prevenirea contaminarii sau alterarii
alimentelor.

v’ Intretinerea mijloacelor de transport se face:
o 1n unitati specializate;
o folosind operatiile: spalare, limpezire, dezinfectie, limpezire, uscare (dupa fiecare
transport);
o Incarcarea — descarcarea se fac:
o cu utilaje salubre de ridicare-coborare, stivuire etc.;
o cu personal atestat profesional si sanitar;
o accesul persoanelor in mijloacele de transport se face numai cu echipamentul de
protectie complet si perfect curat.
v" Nu se folosesc mijloace de transport al alimentelor pentru transportul altor feluri de
marfuri.
v' Este interzis accesul oricarei persoane cu incaltaminte de strada si fard echipament de
protectie in mijlocul de transport al alimentelor perisabile.
Transportul alimentelor greu perisabile si al ambalajelor
v' Se respectd aceleasi conditii ca la mijloacele de transport al alimentelor usor
perisabile cu exceptia realizarii unei temperaturi scazute (frigorifice sau izoterme).
Transportul alimentelor greu perisabile
* Mijloacele de transport pentru alimente trebuie sd aiba spatiile de transport astfel
construite incat sa permita spalarea si dezinfectarea lor cu eficienta.
» Dupa fiecare transport, mijloacele se igienizeaza numai in unitati specializate.
Alimentele perisabile se transporta in mijloace de transport frigorifice (sau, dupa caz, izoterme).
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5.1 Transportul materiilor fluide

5.1.1 Clasificarea pompelor

Dupa numarul de fluide, pompele pot fi cu un fluid (cel transportat) sau cu douda fluide
(cel motor si cel transportat). Pompele cu un fluid primesc energia necesara de la un corp
solid (ex.: piston), iar cele cu doua fluide de la fluidul motor (ex.: vana de aer, vana de
apa).[11]

Dupa starea de agregare a fluidului transportat pompele se impart Tn pompe hidraulice
(pentru lichide), respectiv pompe pneumatice (pentru gaze).[11]

Dupa tipul de realizare a pomparii, pompele pot fi desmodrome (cu mecanism), sau cu
lant cinematic cU desmodromie variabila (ex. pompa cu abur cu piston cu actiune
directa).[11]

Dupa numarul de curse active pe rotatie, pompele pot fi cu simplu efect (fluidul este
pompat de o singura fata a pistonului, iar cursa activa este intr-un singur sens) sau cu
dublu efect (fluidul este pompat de ambele fete a pistonului, iar cursele din ambele
sensuri sunt active.

Pompele pneumatice deplaseazd un gaz. Aceste pompe pot fi compresoare (daca

comprimd gazul), de vid (dacd servesc pentru crearea unei presiuni mai mici decat presiunea
atmosfericad prin evacuarea gazului dintr-o incintd) sau exhaustoare (dacd servesc doar la
vehicularea gazului, fard a crea o diferentd de presiune). Din punct de vedere al mecanismului
mobil sunt similare cu pompele hidraulice:[11]

Pompe cu piston. Exemple: pompa de bicicleta, pompa cu burduf (foale), pompa folosita

in medicina ca inlocuitor al plamanului (pompa pulmon).

Pompe rotative. Exemple: pompa cu palete, pompa cu rotoare profilate (Roots), pompa

cu inel de lichid.

*
L X4

X/
L X4
X/

°e

X/
L X4
X/

°e

X/
L X4

Pompe cu membrana.

Pompe cu rotor. Exemple: exhaustoare de gaze arse.
Pompe de vid:

Pompa cu vana de vapori (pompa de difuziune).
Pompa moleculara

dupd modul de amplasare a pompei in instalatie

5.1.2 Identificarea pompelor

Pompa centrifugali
Cea mai importantd caracteristicd a pompelor centrifugale este transformarea energiei

transmisa de la susa de miscare (motor) in energie cinetica iar apoi in presiune. Aceste tipuri de
pompe utilizeaza efectul centrifugal pentru a realiza miscarea unui lichid §i pentru a creste
presiunea.

Fig. 5.1 Pompa centrifugald

Pompa hidraulicd cu roti dintate
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Pompele cu roti dintate sunt de regula construite dintr-o pereche de roti dintate cilindrice
cu dinti drepti, etansate periferic de carcasa inchisa (cu exceptia zonelor de aspiratie si
refulare) si lateral prin asa-numitii ochelari cu bucse. Uleiul care intra prin orificiul de aspiratie
sub actiunea presiunii atmosferice, umple spatiile in crestere create prin iesirea dintilor din
angrenare, fiind apoi transportat la periferia rotilor, in golurile spre orificiul de refulare. Linia de
contact a dintilor rotilor aflati in angrenare permite izolarea celor doua zone cu presiuni
diferite, prevenind astfel intoarcerea uleiului hidraulic dinspre zona de refulare spre rezervor.

Fig. 5.2 Pompa hidraulica cu roti dintate [12]

Doi rotori simetrici se rotesc in sens invers. Gazul ajunge in carcasa ce inconjoara ce doi
rotori §i este transmis fortat catre partea de refulare prin camera de compresie formata intre rotori
si carcasa. in momentul Tn care un cap de piston trece de canalul de pre-admisie de la refulare,
presiunea gazului vehiculat urca progresiv pana la presiunea de refulare datorita refluxului de
gaz provenit de la refulare. Presiunea finala se va ajusta in functie de pierderile din conducta si
alte componente instalate in aval de suflanta. Debitul volumic aspirat poate fi calculat pornind de
la datele specifice ale suflantei (functie de tipul gazului si diferite incarcari). Fiecare rotatie a
rotorului corespunde unui volum de gaz comprimat qo (l/rotatie).

Fig. 5.3 Suflantd cu pistoane rotative [13]

5.1.3 Deservirea pompelor

Realizarea legaturilor la pompd, pornirea si oprirea, supravegherea, aplicarea normelor de
protectie a muncii
Montarea si punerea in functiune a pompelor se va face numai cu personal de specialitate.
Indicatiile de securitate a muncii cuprinse in prezentele instructiuni si a caror
nerespectare poate avea ca urmare pericole pentru persoane, sunt marcate in mod deosebit cu
simbolul general pentru pericole.
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iar In cazul avertizarii privind tensiunea electrica, cu simbolul

In cazul indicatiilor de securitate a cdror nerespectare poate avea ca urmare pericole
pentru statie si pentru functionarea acesteia, este inserat cuvantul:

ATENTIUNE!

5.2 Transportul materiilor solide

5.2.1. Clasificarea mijloacelor de transport

Masinile si instalatiile de ridicat si transportat reprezintd principalele mijloace de
mecanizare si automatizare a lucrarilor de incarcare, descarcare si de transportat in interiorul
unitarilor productive si depozitare

Tn general, pentru ca un material sa fie deplasat de la un loc la altul, asupra lui trebuie sa
actioneze o forta pe directia si in sensul in care se doreste sa se faca deplasarea. in timpul
deplasarii, intre material si suprafata pe care se face deplasarea se produce o frecare cu
urmatoarele consecinte nefavorabile: degradarea materialului; cresterea consumului de energie
necesara deplasarii si producerea de nocivitati (praf, zgomot).

Mijlocele de transportat si de ridicat pot fi cu actiune:
* mecanica;
» gravitationald;
» pneumatica;
hidraulica.
Dupa modul cum se realizeaza operatia de transportat masinile se impart in doua categorii:
¢ cu functionare intermitenta la care functionarea in timp este discontinua, adicad este
compusa din perioade active de lucru si perioade de repaus (din durata totala de lucru
numai o parte este folosita pentru transport);
% cu functionare continud la care transportul materialelor se face in flux neintrerupt (faza
de alimentare, transport si descircare au loc simultan).

Alegerea mijloacelor de transport se face in functie de caracteristicile materialului si de
cerintele impuse de aspectul sau (admite sau nu degradarea prin loviri, zgarieri, strivire,
maruntire).

Masinile si instalatiile de ridicat si transportat exista intr-0 varietate extrem de mare de
tipuri constructive si principii de functionare.

Mijloacele de transport si ridicat pot fi:

% cu deplasarea ghidata pe anumite trasee;
¢ cu deplasarea libera: terestru, pe apa sau aerian.

DS

D

DS

X/
o

5.2.2. Identificarea mijloacelor de transport

Planul inclinat, topogane, jgheaburi, banda transportoare, elevatorul si transportul
elicoidal

Instalatiile pentru transport continuu asigura transportul unui flux continuu de materiale
granulare, fie varsate, fie in bucati, de la un punct la un alt punct situat pe acelasi nivel sau la
nivel diferit. Ele poarta numele de transportoare.
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Tabelul 5.1
Tipuri de transportoare

Tipul Modul Directia

Transportorului de actionare deplasirii Tipul utilajului

Transportor cu banda
Transportor cu raclete
Orizontala Transportor elicoidal
Transportor oscilant

Mecanica
Verticala Elevatorul
Planul inclinat (jgheabul)
Inclinata Planul inclinat cu role
Gravitationala Burlanul telescopic

Toboganul cu sicane

Verticala A
Toboganul elicoidal
Continuu : —
Prin aspiratie
Pneumatica . Prin refulare
Combinata . .
Rigole pneumatice
Manuala Orizontala Carucioarele
Electrici fara sine Electrocarele
] ) . Orizontala pe Vagonetii
Discontinuu Mecanica . p 9 .
sine Monoraiuri

Alegerea utilajului de transport depinde in mare masura de natura materialului de
transport. Astfel intereseaza in primul rand daca materialul este in bucati (piese, saci, butoaie
etc.) sau in vrac. La materialele in bucatii se tine seama de greutatea unei bucati, forma si
gabaritele acesteia, natura ei (moale, tare, elastica, deformabila etc.), rezistenta la lovire si
suprafata fetei pe care poate fi agezata. De asemenea, la alegerea utilajului de transport se va {ine
seama de caracteristicile materialului si in functie de acestea se vor lua masuri de protectie a
elementelor transportorului.




Fig. 5.4. Transportor —plan inclinat [15]
Transportul elicoidal
Transportorul elicoidal este destinat vehicularii materialelor granulate umede sau uscate,
in plan orizontal sau inclinat cu ajutorul unui singur arbore elicoidal asezat in jgheab sau tub.
Parti componente: jgheab sau tub, arbore, suport lagar, cuplaj elastic, motoreductor.

Fig. 5.5 Transportor elicoidal cu melc

Transportorul cu banda

Se compune dintr-o banda continua 1, infasurata pe doua tambure, din care tamburul 2
este de actionare, fund pus in miscare de un motor electric prin intermediul unui reductor sau
transmisiei prin curele trapezoidale. Tamburul de actionare este amplasat in fata, la palnia de
descarcare, in directia de transport a benzii. Tamburul de intindere 3 este antrenat de banda si el
are rolul de intindere a benzii (fig. 5.6, a).

Intinderea benzii prin intermediul tamburului3 se face cu ajutorul dispozitivului de
intindere 4compus dintr-un carucior cu patru roti ce se deplaseazd pe un schelet metalic sub
actiunea greutatilor 5.Acest lucru se poate obtine si cu doua tije filetate.

Banda 7 este sustinuta de rolele 8 pe toata lungimea ei, fund dispuse mai des sub partea
purtatoare 6 pentru. a inlatura deformarea acesteia sub greutatea incarcaturii.

Tot sistemul este sustinut pe o constructie metalica 9 din profire de otel.

Partea purtatoare (activa) poate fi plana (fig. 5.6, b) sau in forma de jgheab (fig. 5.6, ¢), avand
rolele 10 inclinate pe ambele laturi.

Materialul 13 este incarcat pe banda cu ajutorul unei palnii de alimentare 12 ce poate fi
fixa sau mobila, in functie de locul de alimentare.

Descarcarea se poate face fix la capatul benzii prin palnia de descarcare 11, sau la diferite
puncte lateral, cu opritoare de forma unor lame metalice dispuse inclinat fata de directia de
inaintare a benzii sau a carucioarelor de descarcare cu palnie.

Materialele ce adera pe banda sunt indepartate la intervale de timp sau continuu cu dispozitive de
curatare.

Transportoarele cu banda pot fi fixe in procesele continue sau mobile, asezate pe roti,
putand fi deplasate de la un loc de incarcare la altul.

Materialul solid transportat cu ajutorul benzilor transportoare poate fi ambalat in saci,
baloturi, 1azi, butoaie sau varsat sub forma de pulbere, granule, bulgari etc.
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Fig. 5.6 Transportor cu banda
a- vedere generala,; b- sectiune prin banda transportoare pland, c- sectiune prin banda in forma de
jgheab
1- banda transportoare; 2- tamburul de actiune; 3- tambur antrenare; 4- dispozitiv de intindere; 5-
greutdti; 6- partea purtdatoare a benzii; 7- partea libera a benzii ; §- role de sustinere; 9- constructie
metalicd; 10- role agezate inclinat; 11-pdlnia de descarcare,; 12- pélnia de alimentare; 13- materialul
transportat [16]

Elevatorul

Elevatorul (fig. 5.7) se foloseste pentru transportul materialelor solide in plan vertical.

Este compus dintr-o carcasa 1 in interiorul careia se afla doua tambure pe care se
infagoara fard sfarsit o banda de cauciuc sau lanturi 2. Tamburul de actionare 3este pus in
migcare cu ajutorul unui electromotor prin intermediul unui reductor sau curele trapezoidale.
Tamburul de intindere 4 are lagarete deplasabile pe verticala, sub actiunea dispozitivului de
intindere cu greutati 5

Elevatorul este alimentat cu material prin gura de alimentare 7, transportat pe verticala de
catre cupele 9 si evacuat pe la partea opusa, cand cupele incep sa coboare, prin pélnia 8.

La turatii si viteze mici, golirea cupei de material se face gravitational, prin rasturnarea
cupei. in acest caz elevatorul se monteaza usor inclinat. La turatii si viteze mari, datorita fortei
centrifuge ce ia nastere la trecerea cupei peste tamburul motor, materialul este aruncat din cupe.

Cand benzile pe care se fixeazd cupele sunt inlocuite cu lant, tamburul pe care se
infagoara banda este inlocuit cu roti dintate si arbori.

Inaltimea de transport a elevatorului poate sa atingd 25m, iar capacitatea de productie pana la
120 t/h.

Cu elevatoare se pot transporta si sarcini individuale ca: saci, 1azi, baloturi etc. in loc de

cupe montandu-se gheare de prindere, platforme sau leagane.
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Fig. 5.7 Elevator cu cupe
1-carcasa; 2- banda de transport; 3- tambur de actiune,; 4-tambur de Tntindere; 5- dispozitiv de Tntindere;
6-carcasa: 7-gura de alimentare; 8- gura de descdrcare; 9-cupe[16]

5.3 Transportul pneumatic

5.3.1. Principiul de realizare a transportului pneumatic

Transportul se realizeazd pneumatic in plan vertical sub actiunea gravitatiei. Este un
dispozitiv care nu necesita supraveghere si intrefinere deosebite; se uzeaza in mare parte datorita
eroziunii Tn timpul transportului.

Transportorul pneumatic are la baza principiul antrenarii particulelor de material solid de
catre un curent de aer sau alt gaz care se deplaseaza cu o anumita viteza printr-0 conducta. Cu
acest tip de instalatii se transporta materiale solide de granulatie foarte mica.

Deplasarea materialului se face in plan orizontal, inclinat sau vertical, pe distanta de 350
400 m si inaltimea maxima de 45 m.

Instalatiile de transport pneumatic au o larga raspandire in multe domenii industriale. Ele
sunt folosite pentru transportul materialelor granulate sau Tn forma de praf, intre diversele faze de
fabricatie. Dimensiunile materialelor utilizate pot varia de la cativa microni pana la 50 mm, iar n
cazul lemnului tocat 200mm lungime.

Materialele care au un continut mare de apa nu se pot transporta pneumatic datorita
fenomenului de Tnfundare a palniei de alimentare. Materialele fibroase se pot transporta
pneumatic folosind cantitati mari de aer. Concentratia acestor materiale nu trebuie sa depaseasca
0,2 kg de material la 1 kg de aer.

Toate sortimentele de seminte si granule se transporta pneumatic fara a intampina
dificultati.
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Alegerea utilajului de transport depinde in mare masura de natura materialului de
transport. Astfel intereseaza in primul rand daca materialul este in bucati (piese, saci, butoaie
etc.) sau in vrac. La materialele in buciti se tine seama de greutatea unei bucati, forma si
gabaritele acesteia, natura ei (moale, tare, elastica, deformabila etc.), rezistenta la lovire si
suprafata fetei pe care poate fi asezata. De asemenea, la alegerea utilajului de transport se va tine
seama de caracteristicile materialului si in functie de acestea se vor lua masuri de protectie a
elementelor transportorului.

Alimentarea prin sorb

Sistemul de alimentare prin sorb permite introducerea materialelor sub forma de praf,
boabe sau bulgari. EI se compune din doua tuburi cilindrice coaxiale printre care trece aerul
comprimat spre capatul sorbului unde se produce amestecul ce patrunde prin tubul central in
instalatia de transport pneumatic. Concentratia amestecului obtinut se regleaza prin cota care se
afla la capetele celor 2 tuburi cu ajutorul prezoanelor, piulitelor si contra piulitelor.

In cadrul instalatiilor de transport pneumatic cu absorbtie la care materialul este doza de
insusi instalatie tehnologica, sorbul se inlocuieste cu o simpla palnie de incarcare.

Céaderea de presiune 1n portiunea de accelerare

Intr-o instalatie de transport pneumatic, exista mai multe portiuni de accelerare. Prima
portiune cuprinde locul de incarcare a materialului in conducta si lungimea de conducta dreapta
pe care materialul se accelereaza pana la o viteza mai mica decat viteza de regim cu 5%. Dupa
fiecare curba viteza materialului este mai redusa decat viteza de regim si din nou exista o
portiune de accelerare.

Pierderea de presiune in curbe

In curbe materialul se taraste deasupra peretelui asupra caruia actioneaza forta centrifuga
iar aerul circula in portiunea lasata libera, contribuind in mica masura la antrenarea materialului.
in timpul salturilor curentul de aer actioneazad asupra particulelor. Viteza aerului ramane
constanta, viteza materialului scade.

Influenta curbelor asupra pierderilor de presiune se manifesta sensibil prin portiuni de
accelerare a materialului dupa curbe.

- stratul fix, Inceputul fluidizarii, fluidizare omogena, transportul pneumatic

5.3.2. Clasificarea instalatiilor de transport pneumatic

Clasificarea instalatiilor de transport pneumatic
Se deosebesc 3 grupe de instalatii de transport:
1) la care transportul se face prin antrenarea particulelor in curentul de gaze , care se subdivid n
3 grupe:
® Cu concentratii reduse;
® cu concentratii medii;

® cu concentratii mari.
2) utilizate doar la produse macinate fin, la care materialul e adus in stare de fluidizare prin
difuzarea unui curent de gaze, in spatiul dintre particule:

e nrigola cu panta redusa;
e 1n conducta, pe verticala.

5.3.3. Supravegherea functionarii ciclonului

Separarea aerului de particulele solide de material, in cicloane se face datorita
fenomenului de centrifugare. Curentul de aer si material patrund tangential in ciclon prin
conducta 1 si datoritd ciocnirii cu peretii exteriori ai ciclonului, particulele de material si reduc
viteza si se preling de-a lungul peretilor corpului ciclonului 2, depunandu-se la baza acestuia de
unde sunt evacuate. Aerul iese prin partea superioara a corpului.

Toate cicloanele folosite astazi au o eficacitate de cel mult 80-85 %, iar particulele
marunte de 20-30 um, aproape ca nu se separa in ciclon. Cand este nevoie sd se separare
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materiale sub forma de praf este rational sa se foloseasca cicloane pana la un diametru de circa 1
m, avand in vedere ca eficacitatea este cu atat mai mare cu cat diametrul este mai mic. Viteza de
intrare a curentului de aer se alege in limitele 10-25 m/s. Limita superioara este conditionata de
scaderea eficacitatii ciclonului. Chiar si viteza de 25 m/s nu este intotdeauna rationala, deoarece
rezistenta creste proportional cu patratul vitezei, iar eficacitatea nu creste In aceeasi masura
datorita fenomenului de turbulenta.

Aer |-T—|

Fig. 5.8 Ciclon
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6. MARUNTIREA MATERIILOR DE ORIGINE VEGETALA SI
ANIMALA

6.1. Generalitati despre maruntire

Maruntirea poate fi definita ca fiind operatia care are ca scop reducerea dimensiunilor
materiilor prime sau materialelor sub actiunea unor forte mecanice. Materialele solide supuse
maruntirii au initial forme si dimensiuni geometrice foarte variate si proprietati fizico-mecanice
specifice naturii acestora.

Maruntirea materialelor solide se realizeazd prin operatii tehnologice de concasare,
macinare, granulare, taiere.

Concasarea este operatia de sfaramare a unui material dur in bucati mai mici, cu ajutorul
utilajelor speciale numite concasoare.

Mdcinarea este operatia de maruntire find a materialelor. Ea se efectueaza cu ajutorul
morilor.

Granularea este operatia de sfaramare a unui material dur, in bucati marunte, avand
forme geometrice rotunjite.

Taierea este operatia de detasare sau desprindere a unei portiuni dintr-un material solid,
prin strivire locala (ceea ce constituie taierea propriu-zisa), forfecare, despicare sau aschiere.

Maruntirea poate avea urmatoarele scopuri:

» facilitarea sau grabirea operatiilor fizico-chimice prin -cresterea
suprafetei de contact intre fazele care participa la transferul de caldura
sau de materie, cum este cazul dizolvarii unor substante, uscarii;

» separarea constituentilor unui produs pand la limita in care fiecare
particula reprezinta un component, acestia putand fi apoi separati prin
cernere, flotatie etc;

» necesitatea omogenizarii amestecurilor eterogene;

» obtinerea finetii necesare pentru a conferi produselor caracteristicile
cerute.

Operatia de maruntire este influentata de o serie de factori care sunt prezentati in tabelul
6.1.

Tabelul 6.1
Factorii care influenteaza maruntirea

Proprietatile Caracteristicile T
- .. Proprietatile
fizico- constructive si . . .
) . fizico-mecanice Factori
mecanice ale functionale ale . . ..
. X o ale materialului economici
materialului utilajelor de 9 .
< . 9 . maruntit
de maruntit maruntire
- marimea, - modul si durata de | - granulatia - numarul
forma, actiune asupra finala; treptelor de
structura mate-rialului de - marimea, forma maruntire;
materialului; maruntit; si structura - utilizarea
- umiditatea; - uzura organelor particulelor sitelor pentru
- rezistenta active; maruntite; cernerea
mecanica la | - gradul de reactivitatea ntre treptele
compresiune, maruntire; chimica a de maruntire
intindere, - temperatura de particulelor; si la final;
forfecare; lucru; suprafata consumul
- duritate; - tipul mecanismului specifica finala; specific de
- elasticitate; maruntirii; greutatea energie
- plasticitate; - riscul de specifica a necesar;
- adezivitate; impurificare a materialului Tn alimentarea
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- abrazivitatea; | produsului final. vrac; si evacuarea
- sensibilitatea pro-dusulut;
termica. - functionarea
continua sau

discontinua.

Mecanismele maruntirii sunt diferite functie de constructia masinii in care aceasta este
efectuata conform figurii 6.1:

Impact Frecare Forfecare Compresiune

.EEII KN
‘I-fi

o S35,
Fig.6.1 Mecanismele maruntirii

Operatia de maruntire este evaluata prin gradul de maruntire definit de relatia:

D (6.)
d

unde: D - dimensiunea medie a materialului alimentat;
d - dimensiunea medie a materialului maruntit.
In functie de valoarea gradului de maruntire operatiile de maruntire pot fi impartite in
doua grupe mari: sfardmare, cu ajutorul concasoarelor si mdcinare, cu ajutorul morilor.

In functie de gradul de maruntire, maruntirea se clasifica astfel:

- zdrobire grosiera 0<i<1

- zdrobire 1<i<10

- maruntire 10<i< 100
- maruntire fina 100 < i< 1000
- maruntire extrafina 1>1000

Termenul de macinare se foloseste si atunci cand materialul de maruntit este procesat
impreuna cu un mediu de macinare in camere rotative sau oscilatoare. Acest lucru presupune
contactul maxim intre mediu si material intre care au loc procese abrazive si de impact.
Mediul de macinare poate fi format din bile de otel, bare de otel, bucati de material ceramic
sau chiar bucati de material de macinat, caz in care macinarea se numeste autogend. Tabelul
3.2 prezinta clasificarea operatiilor de maruntire.

Tabelul 6.2
Clasificarea operatiilor de maruntire
Dimensiunile maxime ale G':adUI .de
Denumirea operatiei bucitilor [mm] maruntire
Materialul Materialul . D
alimentat (D) | rezultat (d) y
Grosiera 1300-200 250-40 <5
Concasare | Mijlocie 200-50 40-10 5
marunta 50-20 10-1 5-20
Maicinare 25-3 <0,4 >15
Macinare coloidala <0,75 <0,1um
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Metoda optima de maruntire variaza in functie de material. De aceea alegerea ei tinand
cont si de costul operatiei, presupune experientd, intelegerea practica a modului de utilizare a
energiei precum si uzura partilor ce sunt in contact direct cu materialul de maruntit.

6.2 Masini si utilaje pentru maruntire
Masinile si utilajele pentru maruntirea materialelor se pot clasifica in trei grupe mari in
functie de gradul de maruntire:

1. masini si utilaje pentru sfardmare, concasoare, la care in timpul procesului de maruntire se
formeaza volume noi si este aplicabila ipoteza Kick. La aceste masini materialul brut este
maruntit prin aplicarea unor presiuni asupra bucatilor de material;

2. masini si utilaje pentru macinare, mori, la care in timpul procesului de maruntire se formeaza
suprafete noi si este aplicabild ipoteza Rittinger. La aceste masini materialul brut este
maruntit prin contact cinetic;

3. magsini zdrobitoare-desciorchinatoare, care se folosesc 1n industria vinificatiei pentru
marungirea strugurilor. La aceste masini materialul de maruntit nu este solid si nu se aplica
legile de maruntire.

6.2.1 Concasoare

Dupa modul de functionare se pot distinge urmatoarele tipuri de concasoare: cu falci, cu
con girator, cu valturi

Concasoare cu filci

a) Masini cu miscare simpla a falcii mobile - in acest caz sfaramarea bucatilor de material
se face prin compresiune intre falca fixa si falca mobila care are o miscare de oscilatie in jurul
axei de suspendare.

b) Masini cu miscare complexa a falcii mobile — 1n acest caz sfaramarea bucatilor de
material se face prin compresiune si frecare intre falca fixa si falca mobild care are o miscare
complexa.

Concasoare cu con girator

Se executa in doud variante: cu con inalt sau cu con plat — in acest caz sfardmarea
bucatilor de material se face prin compresiune intre un con exterior fix si un con interior mobil
care are 0 migcare giratorie, axa conului mobil descriind in timpul miscarii o suprafatd conica
sau cilindrica.

Concasoare cu valturi

In functie de natura materialului de maruntit pot avea cilindri netezi sau dintati . In acest
caz sfaramarea bucatilor de material se face prin comprimare intre doi cilindri netezi respectiv
prin comprimare si forfecare intre doi cilindri dintati, care se rotesc in sensuri contrare.

Yo
N

a b

Fig. 6.2 a.Concasor cu valturi netede b.Concasor cu valturi dintate

6.2.2 Mori

Dupa modul de functionare se pot distinge urmdtoarele tipuri principale de mori: cu
ciocane, cu bile sau bare.

Morile cu ciocane fac parte din categoria utilajelor de maruntire care realizeaza
maruntirea prin impact, prezentand o gama constructiva variatd. Maruntirea materialului se face
prin lovirea repetatd a boabelor de cereale, cu ajutorul unor ciocane sau bare, montate fix sau
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rigid pe rotorul masinii care se roteste cu turatie mare. Lovirea de catre elementele active
(ciocane) a produsului supus maruntirii se face pana cand particulele rezultate in urma zdrobirii
ajung la o dimensiune ce le permit sa treaca printr-o sitd ce se afld montata la partea inferioara a
utilajului. Sitele au orificii de diferite dimensiuni, in functie de gradul de maruntire dorit a se
obtine.

Moara cu ciocane poate functiona atat in circuit Inchis cat si in circuit deschis, prezentand o
gama constructivd variatd datoritd utilizarii lor la realizarea maruntirii unei game largi de
produse.

Tn figura 6.3. este prezentati o moara cu ciocane la care evacuarea produselor micinate se
realizeaza prin cadere libera.

— 0

Fig. 6.3. Moarda cu ciocane cu evacuare prin cadere libera

Maruntirea materialului are loc in trei faze succesive si anume:

- in prima faza materialul, care intra in moard prin gura de alimentare 1, este lovit de
ciocanele 4 aflate in miscare de rotatie ;

- in a doua faza materialul, antrenat de miscarea de rotatie a cutitelor este aruncat si lovit de
carcasa 2 a morii, unde are loc sfardmarea materialului;

- In a treia faza urmeaza forfecarea materialului maruntit intre capetele ciocanelor si barele
sitei de calibrare 5 prin care daca macinisul este suficient de maruntit, acesta trece prin sita si
este evacuat prin jgheabul 6, iar daca nu, el reintrd in procesul de mécinare.

Ciocanele se pot fi fixe sau articulate pe rotorul 3, in functie de tipul de moara si de
materialul supus maruntirii. Moara cu ciocane este actionata de catre un moto-reductor 7.

La aceste tipuri de mori, gradul de maruntire atinge valori cuprinse intre 10 si 15 la o
maruntire prealabila si Intre 30 si 40 la o maruntire fina.

Mori cu valturi

Valtul constituie utilajul de bazd folosit in vederea macindrii cerealelor, principiul de
functionare a morilor cu valfuri realizdndu-se prin actionarea fortelor de strivire si de frecare a
materialului intre tavalugii aflati in miscare.

De-a lungul timpului, valturile au suferit o serie de modificari, obtinandu-se noi solutii
tehnice privind cuplarea si decuplarea automatd, autoreglarea debitului, reglarea automata,
transmiterea miscarii de rotatie a cilindrilor macinatori si de alimentare, curatirea suprafetelor de
lucru a cilindrilor macinatori, aspiratie, etc.

Din punct de vedere constructiv, moara cu valturi, indiferent de tipul constructiv, este
alcatuitd dintr-un sistem de alimentare, una sau doud perechi de tavalugi asezate simetric cu
ajutorul carora se realizeaza maruntirea, un mecanism de reglare, actionare, curatire si o carcasa.
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In continuare sunt prezentate o serie de tipuri de valturi in functie de pozitia relativa a
tavalugilor.

1 - (SQ;‘
NG ek 7
; @ >
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Fig 6.4. Tavalugilor mdcinatori la diferite tipuri de valturi,
valt simplu cu o pereche de tavalugi asezati cu axele in plan orizontal; 2 — valf simplu cu o
pereche de tavalugi asezati cu axele in plan vertical; 3 —valf simplu cu doud perechi de
tavalugi, care lucreaza succesiv, avand axele in plane orizontale, paralele; 4 — valt simplu,
diagonal; 5 — valt dublu diagonal, cu tavalugul inferior rapid; 6 — valf dublu diagonal, cu
tavalugul superior rapid; 7 — valf simplu de porumb, cu doua mdciniguri, cu trei tavalugi; 8 —
valt simplu de porumb, cu trei macinisuri, cu patru tavalugi

6.2.3 Masini de maruntit prin taiere
Masina de tocat carne (Volf)
Este destinatda maruntirii carnii in bucati de dimensiuni medii sau mici, sub efectul fortelor
de taiere ce apar intre lama ascutitd a cutitului 1 si sita 2 (fig.6.5).
Strangerea sitei pe cutit se realizeaza cu piulita 3, care fixeaza si axul 3. Melcul 5 primeste
carnea prin pélnia de alimentare 6, cu ajutorul spiralelor 7, apoi se preseaza usor spre zona de
taiere. Melcul este actionat de un electromotor, tot ansamblul fiind inchis intr-o carcasa de fonta.

Fig. 6.5. Masina de tocat carne Volf
1- Cutit ; 2- Sita ;3-Piulita, 4- AX; 5-Melc; 6- Palnie de alimentare; 7- Spirale.

Masina de tocat carne la dimensiuni foarte fine (Cuter)
Se foloseste pentru obtinerea prepararii mezelurilor sau conservelor sub forma de pasta.
Cuterul este construit dintr-o cuva 1, ce se sprijina pe carcasa 2, in interiorul careia se afla
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electromotorul 3 si mecanismele de actionare 4 si 5. Cutitele 6, care sunt in forma de secera,
ascutite la exterior se monteaza decalat pe un arbore orizontal 7, fixat in lagarul 8. Ele sunt
protejate de un capac 9, ce nu poate fi deschis cand masina functioneaza. Cuva cu produs este
pusa in miscare de rotatie de axul vertical 10, care se sprijind in lagarul de capat 11.

Rotirea cuvei permite aducerea carnii permanent in dreptul cutitelor. Cutitele se rotesc cu 1
500-2 000 rot/min.
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Fig. 6.6 1-Cuva,2- Carcasa ,;3-Electromotor; 4,5-Mecanismele de actionare, 6-Cutite ;7-
Arbore orizontal;8-Lagar, 9-Capac ;10-Ax vertical;11-Lagar de capa.
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7. SEPARAREA AMESTECURILOR

7.1. Metode de separare a amestecurilor

Amestecurile sunt produse rezultate prin combinarea a doud sau mai multe substante
aflate Tn aceeasi stare de agregare sau in stiri de agregare diferite. In industria de morarit
panificatie se gdsesc amestecuri de materiale solide, de materiale solige cu gazoase, materiale
lichide cu materiale solide. O parte dintre acestea pentru a se putea utiliza in continuare, sau
pentru a nu deteriora mediul inconjurator trebuie separate prin diferite metode.

Metodele de separare utilizate in industria de morarit si panificatie sunt specifice
diferitelor tipuri de amestecuri existente si se caracterizeaza printr-o multitudine de actiuni care
fac diferenta intre metodele de separare utilizate.

La modul general, prin separare se urmareste sd se obtind fiecare fazd constituenta a
amestecului ntr-o stare cat mai pura.

Amestecurile eterogene se separa in fazele constituente prin actiunea diferentiatd a unui
camp de forte asupra fiecdrei faze a acestora. In functie de fortele care actioneazi, separarea
poate fi realizatd prin: sedimentare, filtrare, centrifugare, cernere, separare in camp
electrostatic sau electromagnetic, separare dupa culoare.

7.1.1. Separarea amestecurilor prin sedimentare

Sedimentarea este operatia de separare a amestecurilor aflate in stare de suspensie, care
se realizeaza prin actinea unui camp de forte gravitational sau centrifug, ca urmare a densitatii
diferite pe care le au fazele constituente ale amestecului respectiv.

Operatia de sedimentare, in functie de scopul propriu-zis urmarit poate avea diverse
denumiri. Atfel, sedimentarea poartd denumirea de:

- ingrogsare, cand se elimind o parte din faza lichida, marindu-se astfel concentratia fazei
solide din suspensie;

- limpezire, cand practic se elimina faza solida;

- sedimentare propriu-zisa, cand se doreste obtinerea ambelor faze in stare cat mai pura,
ambele fiind considerate valoroase.

Echipamentele in care se realizeaza operatia de separare prin sedimentare poarta de
numirea de decantoare sau limpezitoare.

Termenii caracteristici pentru fluxurile de materiale care intrd sau care parasesc aparatul
utilizat pentru realizarea operatiei de sedimentare sunt:

- influent — suspensia initiala, materialul cu care se alimenteaza aparatul;

- sediment — faza solida, imbibata cu lichid, depusa prin sedimentare. Pentru aceasta faza
se mai pot utiliza si termenii de precipitat sau namol.

- decantat — mediul fluid din care s-a separat precipitatul.

Din punct de vedere al calitatii, operatia de separare prin sedimentare se considerd
corespunzatoare dacd la final decantatul obtinut are un continut cat mai scazut de precipitat si un
precipitat cu un continut cat mai scazut de decantat.

Operatia de separare prin sedimentare a sistemelor eterogene este influentatd de o serie de
factori grupati pe categorii de influentd. Astfel:

Factorii care influenteaza suspensia sunt:

- concentratia fazei solide;

- cantitatea sau debitul acesteia;

- varsta si vascozitatea acesteia.

Factorii care influenteaza faza dispersa:

- natura acesteia;

- densitatea, granulometria, structura;

- tendinta de aglomerare.

Faza lichida este influentata de:
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- natura si densitatea acesteia;

- vascozitatea;

- concentratia in electroliti.

Operatia de sedimentare mai poate fi influentatd de temperatura, viteza de sedimentare,
modul de functionare a aparatului, modul de evacuare a sedimentului, tipul decantorului.

Aparate utilizate pentru sedimentarea in cimp gravitational

Sedimentarea in camp gravitational se realizeaza in functie de tipul amestecului destinat
separarii utilizand urmatoarele dispozitive. Astfel, pentru separarea ametsecurilor:

- eterogene gazoase se utilizeaza camerele de despréfuire;

- eterogene lichide se utilizeaza decantoarele si vasele florentine.

Camerle de desprafuire

Camerele de desprafuire sunt instalatii destinate separarii sistemelor eterogene gazoase
de tipul amestecului de fainad cu aer, sau praf cu aer din morile de cereale sau din unitétile de
panificatie. In functie de gradul de puritate al produselor separate, camerele de desprafuire pot fi:
simple, cu sicane si cu lanturi.

Camerele de desprafuire simple (fig. 7.1) sunt alcatuite dintr-o incapere obisnuita care sa
permitd seprarea particulelor solide sub actiunea fortei de greutate. Camera este alimentata prin
conducta de alimentare, conducta care are un diametru mult mai mic decat sectiunea camerei,
ceea ce duce la o scaderea vitezei de circulatie, rezultand accelerarea depunerii particulelor
solide. Acestea se colecteaza la partea inferioara a camerei, iar aerul purificat se elimind prin
racordul situat diametral opus cu racordul de alimentare.

B\ 03

Sicane

—— |
R “"“.\
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\_H

Fig. 7.1 Camera de desprafuire simpla Fig. 7.2 Camera de desprafuire cu
sicane

Camere de desprafuire cu sicane (fig. 7.2). Din punct de vedere constructiv, camere de
desprafuire cu sicane sunt formate din incdperea principald, montatd vertical, prevazuta la
interior cu pereti despartitori ce poarta denumirea de sicane. Acestea au rolul de a schimba
sensul de circulatie a aerului ceea de favorizeaza sedimentarea particulelor solide. Sicane pot fi
montate atat in pozitie verticala sau 1n pozitie inclinata.

Alimentarea acestui tip de camere de desprafuire se face pe la partea superioard,
amestecul intalneste sicanele, particulele solide se depun la partea inferioard a acesteia, iar aerul
purificat este evacuat prin racordul aflat la partea superioard a camerei.

Camere de desprdfuire cu lanturi (fig. 7.3). Aceste camere au incdperea de lucru (2)
montata orizontal, alimentarea facandu-se printr-un racord (1) situat in capatul opus al incaperii,
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capit prin care se realizeazi evacuarea aerului curat (4). In interiorul camerei se monteazi o
perdea de lanturi, in pozitie verticala. Perdeaua de lanfuri are rolul sicanelor.

Particulele solide se depoziteaza la partea inferioara a camerei de desprafuire si sunt
evacuate cu ajutorul unui transportor melcat (3).

1 2 3 4

/

Fig.7.3 Camere de desprafuire cu lanturi

7.2. Separarea amestecurilor prin filtrare

7.2.1. Generalitati

Filtrarea este operatia de separare a fazelor unui amestec eterogen solid-fluid, ca urmare a
retinerii particulelor solide pe suprafata sau in masa unui mediu poros, mediu prin care poate
trece numai faza fluida. Pe suprafata sau in mediul poros se formeaza un strat ce poartd
denumirea de precipitat. Faza fluida ce trece prin mediul poros poartda denumirea de filtrat.

Filtrarea se efectueaza cu aparate, numite filtre. Filtrul consta din doua parti, separate de
citre membrana filtranta. Intr-o sectiune separati se formeazi depresiunea, care formeazi
diferenta de presiuni din ambele par{i a membranei, asigurand desfasurarea procesului prin
propulsarea lichidului prin porile membranei. Deci astfel suspensie se separa in filtrat (lichid
limpizit) si precipitat umed ( faza solidd). Aceasta metoda de filtrare, numita filtrarea cu
formarea stratului de precipitat, este cea mai simpld, necostisitoare si prin urmare- cea mai
aplicatd in industrie.

7.2.2. Clasificarea filtrelor

Din punct de vedere al diferentei de presiune utilizata la efectuarea filtrarii, filtrele se
clasifica in:
» filtre care functioneaza la presiune hidrostatica — curgerea are loc sub
influenta presiunii coloanei de lichid;
» filtre care functioneaza sub presiune cu pompe, filtrarea numindu-se si
filtrare la presiune ridicata;
» filtre care functioneaza sub depresiune care folosesc pompe cu vid.
Dupa modul de realizare al filtrarii intalnim filtre cu functionare continua si filtre cu
functionare discontinua Sau periodica.
Scopul filtrarii este retinerea particulelor solide si indepartarea fazei fluide sau indepartarea
fazei solide si refinerea fazei fluide sau retinerea ambelor faze. Alt scop este acela de separare a
componentelor pentru evitarea poludrii mediului inconjurator.
Conditiile pe care trebuie sa le indeplineasca filtrarea sunt:
> puritate cat mai mare a filtratului;
» umiditatea precipitatului sa fie scazuta,
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» productivitatea cat mai mare a filtrului;
» regenerarea cat mai usoara si rapida a materialului filtrant.
Din punct de vedere al mecanismului de retinere a particulelor solide, filtrarea poate fi:
a) superficiala (la suprafata filtrului) ex: filtrarea apei prin pietris
b) de profunzime (de adancime) in cazul adsorbtiei.
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1.2.2.1 Schema simplificata a filtrarii

Re enerar o
9 Inifierea

suprafetei filtrarii
iltrante
FILTRAREA
Uscarea Filtrarea
precipitatului propriu-zisa
palarea
precipitatului

Fig.7.4 Fazele operatiei de filtrare

Initierea filtrarii reprezinti pasul incipient in care materialul filtrant retine particulele
solide iar filtratul fluid se supune unei noi filtrari. Urmeaza filtrarea porpiu-zisa prin care se
retin toate particulele solide, chiar si cele de dimensiuni foarte mici. Spélarea precipitatului si
zvantarea acestuia sunt pasii urmatori. In final se realizeazi regenerarea suprafetei filtrante.
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s e B B B
Apl h e
K A A A S SIS X
P 1 e e s
e e PR R P X P AR A X R D R KR R R K e

Fig.7.5 Schema simplificata a filtrarii
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In figura 7.5 este reprezentat un filtru care functioneaz la presiune hidrostatica si care are
urmatoarele componente: 1- conducta de alimentare; 2- corpul superior al filtrului; 3- strat de
precipitat de inaltime hy; 4- filtru; 5- corpul inferior tronconic al filtrului prin care curge filtratul;
6- conducta de creare a depresiunii(in cazul filtrelor cu functionare sub depresiune).

Materialele filtrante din care se executa filtrul sunt:

» table perforate cu ® = 1,4...3 mm; de regula acestea sunt destinate ca suport de
rezistentd pentru precipitat, acesta fiind lipsit de rezistentd mecanica;
Tmpletituri metalice;
tesaturi textile;
hértia de filtru;
straturi granulare (nisip);
carbune activ;
gel de silice;
materiale fibroase: celuloza, azbest.

VVVVVYVYY

7.2.2.2. Factorii ce influenteazd filtrarea
<> Diferenta de presiune realizata intre cele doud fete ale stratului poros sa fie cat mai
uniforma, iar la inceputul filtrarii sa fie mica si sd creasca odata cu inaintarea filtrarii. Este
necesara §i o repartizare uniforma a presiunii pe intreaga suprafata a filtrului,
X Viteza de filtrare este exprimata prin raportul dintre volumul de filtrat, aria de filtrare si
durata operatiei:. Viteza de filtrare este influentata si de vascozitate;
X Temperatura amestecului poate influenta pozitiv operatia de filtrare atunci cand produce
coagularea unor substante care ar ingreuna filtrarea, sau influente nefavorabile cand duce la
umflarea materialului filtrant sau la solubilizarea unor particule solide din amestec pe care vrem
sd le eliminam.

Temperatura
amestecului

Viteza
de
filtrare

Diferenta
de
presiune

Fig. 7.6 Principalii factori ce influenteaza operatia de filtrare

7.2.2.3. Tipuri constructive de filtre

a.Filtre cu placi
Dupa pozitia si forma canalului de evacuare a filtrului se deosebesc doua tipuri de filtre-
presa cu placi:
»  Cu evacuarea printr-un racord cu robinet care se poate inchide sau deschide si
filtratul curge ntr-un canal deschis (filtrul deschis);
» cu canal interior de evacuare, etans, comun pentru toate placile (filtrul cu
evacuare inchisa).
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Filtrul cu placi deschi este tipul constructiv cel mai des intalnit in industria alimentara, dar
evacuarea deschisa se considera dezavantajoasa pentru filtrarea lichidelor caldedeoarece pe
parcursul operatiei de filtrare se degaja vapori si miros. El prezinta avantajul controlului filtrarii
la fiecare placa si chiar al separarii unei placi daca se observa ca la ea apare lichidul tulbure.

Filtrat

»

Amestec
eterogen Filtru cu placi

Fig. 7.7 Filtru cu placi[l]

Suspensia supusa filtrarii este pompata in camerele filtrului presa intre panzele filtrante.
Precipitatul ramane intre panze, lichidul trece prin porii panzei intre panza si placa, este colectat
la partea inferioara si printr-un racord iese de la fiecare placa in canalul colector. Operatia de
filtrare se continua pana cand viteza de filtrare devine neeconomica sau pana la umplerea
camerelor cu precipitat. Dupa filtrare se realizeaza in unele cazuri spalarea precipitatului cu apa
care circula in acelasi sens cu filtratul.

Evacuarea precipitatului se realizeaza prin departarea placilor si desprinderea manuala a
precipitatului de pe panze. Panzele se curdta, se spala, sunt uscate si refolosite.

b.Filtrele sterilizante ¢
Filtrul sterilizant cu p!éci are un singurvtip de plécj W,

curente 1 care nu sunt simetrice astfel cd se aseaza =
alternant, una rasturnata fatd de cealaltd. Placa, desi sub s
aspect de suprafata filtranta este in mod normal patrata, are NN
o forma speciald adica prezintd o parte Ingrosata construita T
special ca sd se poatd Tmbina alternant in care este
prevazut un orificiu care poate constitui un canal de
alimentare sau de evacuare. Pe fata placii sunt prevazute
orificii 3 care comunica cu canalul colector. Pentru
etansare se introduc garnituri de etansare 4 in portiunea
canalului. Filtrarea se realizeaza prin membrane filtrante 2,
obtinute prin presarea materialului fibros, care sunt fixate
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Lichidul din canalul de alimentare patrunde in ///’/%.\\f\\*./—%.@%
spatiul dintre placi prin orificiile 3, traverseaza porii i B Soid

membranelor si trece la evacuare. Filtrarea se face fara Fig. 7.8. Filtru sterilizant cu pldci
spalarea precipitatului. La terminarea operatiei, placile se
curdtd, membranele se spald si se fierb pentru sterilizare, dupa care se refolosesc.

c.Filtrul Sweetland (fig. 7.9)
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Elementul filtrant 4 este in forma de disc pe care este intinsa panza filtranta. Discurile
filtrante sunt construite din piese circulare din tablda ondulatd, marginea discului avand o
garniturd inelard cu sectiunea in forma de U care protejeazd panza filtranta. Fiecare element este
legat prin ajutajul 5 si conducta transversala 7 de canalul colector 6 destinat evacuarii filtratului.
Elementele filtrante sunt montate unul langd altul in interiorul unei carcase formate din doi
semicilindrii 1 si 2. Semicilindrul superior 1 este fixat rigid pe doi suporti, iar cel inferior 2 este

rabatabil. Buloanele 3 se strang concomitent prin intermediul unui ax excentric, iar etansarea este
asigurata de o garnitura din cauciuc.

Fig. 7.9 Filtrul Sweetland
Pentru filtrare, solutia este pompata si distribuita uniform la partea inferioara a carcasei pe
toatd lungimea aparatului prin intermediul unei placi de distributie 9. Din carcasa filtratul trece
prin panza, prin ajutajul elementului si se elimina in canalul colector. Spalarea se poate face in
acelasi sens cu filtrarea. Precipitatul se indeparteaza prin deschiderea carcasei si insuflarea de aer
comprimat sau abur in sens invers filtrarii, sau cu jet de apa. Presiunea de abur maxima este de
(3...4)x10* Pa, iar grosimea maxima a precipitatului 50 mm.

d.Filtrul cu saci Seit-Komet (fig 7.10)

Este un vas cilindric din otel inoxidabil 1 Tn
interiorul caruia se gasesc elementele filtrante sub forma
de site tubulare tronconice 2, dispuse pe cercuri
concentrice. Elementele filtrante sunt din plasa de alama,
fiind liber atarnate de placa de sustinere 3. Alimentarea se
face la partea inferioara a cilindrului, lichidul fiind impins
cu presiune prin sacul filtrant si ajunge la partea superioara
prin supapele 4. Aceste filtre se utilizeaza la filtrarea
vinului in care se adauga 0,1% diatonita din cauza
confinutului redus in suspensie. Dupa colmatare se

procedeazd la spalarea filtrului. La filtrare presiunea se
admite de 10°

Fig. 7.10 Filtrul cu saci Seit-Komet
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e.Filtrul Gaudfrin (fig. 7.11)

Elementele componente sunt: 1- elemente filtrante (placi imbracate cu panzd) care

‘ pivoteaza in coloana filtrantd 2. Mobilitatea placilor
n raport cu placa colectoare 3 se realizeaza printr-0
conducta de legatura flexibil 4. Ciclul filtrarii este
comandat prin capul de distributie fix 5 si corespunde
unei rotatii complete in filtru. La partea inferioara
racloarele 7 imping namolul spre agitatorul 6 unde
este amestecat cu zeama tulbure. Cu ajutorul camei 8
se realizeazd o scuturare a placii care desprinde
namolul.  Elementele filtrante = sunt  cadre
dreptunghiulare cu latura mare pe verticala, dispuse
radial in jurul unui ax central, imbracate in panza
filtranta, avand posibilitatea de a se roti in jurul
axului central de fixare.

Fiecare element este legat la un cap de
distributie montat in interiorul filtrului si care asigura
trei trepte de diferentd de presiune, crescanda in
sensul de rotatie pentru filtru si o treapta de
desprindere a precipitatului si de spalare a panzei cu
un curent de zeama limpede in sens invers filtrarii.
Elementele fac o rotatie completd in decurs de 30 de
minute pana la cateva ore. Interiorul aparatului este
compartimentat prin pereti verticali. Pentru a-i
depasi, cadrele se deplaseaza pe verticala dupa care
revin in pozitia initiala.

Fig. 7.11. Filtru Gaudfrin

f.Filtrul celular rotativ (fig. 7.12)

Elementele componente sunt: 1 —
tambur; 2 — cuvd cu solutia de filtrat; 3 -
agitator; 4 - celuld; 5 - ax; 6 - duza; 7 —
razuitor; 8 - iesire filtrat respectiv apd de
spalare; 9 — intrare apa spalare respectiv aer
comprimat.

Cuva (compartimentatd in mai multe
celule) se introduce in solutia de filtrate. Din
fiecare celula a filtrului pleaca cate o conducta
care este in legatura cu un cap de distributie.

La miscarea de rotire a tamburului,
celulele situate la partea inferioard se vor
umple cu lichid care este preluat de conducte.
Umiditatea precipitatului depus pe suprafata
exterioara a filtrului este micsorata in celulele
care au iesit din zona de contact cu solutia prin
depresiunea creatd in interiorul celulelor.
Ulterior, precipitatul se spald prin stropire cu
apa in partea superioard, celulele fiind sub
depresiune pana cand acesta isi micsoreaza

Fig. 7.12 Filtru celular rotativ
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umiditatea. Slabirea aderentei precipitatului se face prin suflare cu aer sub presiune prin celule
iar desprinderea lui si evacuarea o realizeaza un cutit razuitor. Regenerarea suprafetei filtrante (a
porilor) se face prin suflare cu aer in portiunea dintre razuitor si pana la intrarea din nou in
solutie.

7.3. Separarea prin sortare a materialelor solide

7.3.1. Generalitati

Sortarea se Intalneste in principalele ramuri ale industriei alimentare care utilizeaza ca
materie prima semintele. Din aceasta categorie fac parte industria moraritului, berii, spirtului,
uleiului, zaharului, amidonului, conservelor etc.

Operatia de sortare se defineste ca fiind operatia de separare a particulelor care se
deosebesc unele de altele atat prin natura si forma (seminte, cereale, praf, pleava etc.) cat si prin
destinatia si marimea lor (cereale, mazare, ovaz, mazariche, neghina etc.)

Sortarea, ca operatie de separare se poate realiza dupa caracteristicile fizico-mecanice ale
produsului de baza. Astfel, sortarea se poate realiza:

- dupa dimensiune cu ajutorul sitelor;

- dupa proprietatile aecrodinamice cu ajutorul curentului de aer;

- dupa forma boabelor cu ajutorul trioarelor;

- dupa proprietatile magnetice ale fractiunilor cu ajutorul cAmpului magnetic;

- dupa culoare;

- dupa diferenta de densitate a particulelor in mediu lichid (mazare verde, granule de
amidon).

7.3.2. Sortarea prin cernere

Operatia de cernere se defineste ca fiind operatia de separare cu ajutorul unor dispozitive
speciale numite site, in fractiuni, pe baza diferentelor de forma si dimensiuni ale particulelor sau
a amestecului de granule si pulberi. Echipamentele utilizate poarta denumirea de gratare, ciururi
si site.

La cernere, prin orificiile sitei trec marea majoritate a particulelor cu dimensiuni mai mici
decét dimensiunea acestora, care alcatuiesc cernutul sau curentul inferior si raman pe suprafata
sitelor particulele care alcatuiesc refuzul.

Elementul de separare propriu-zisa — sita, se confectioneaza din diferite materiale: din
tesaturi textile, metalice, table perforate cu ochiuri de forma circulara, dreptunghiulard sau
patratd. Caracteristicile principale ale sitelor sunt: dimensiunea ochiului (sub 1mm in diametru;
peste 1 mm se numesc ciururi);

Factorii care influenteza operatia de cernere sunt:

- grosime stratului de material;

- forma orificiilor si a particulelor (circulare, alungite, ovale, patrate etc.);
- umiditatea materialului;

- natura materialului (influenteaza prin frecare uzura abraziva a sitei);

- suprafata activa de cernere.

Metodele de realizare a cernerii sunt metoda: cernuturilor cand sitele se aseaza cap la cap
incepand cu cea cu ochiuri mai mici si terminand cu cea cu ochiuri mai mari obtinandu-se mai
multe cernuturi §i un singur refuz; metoda refuzurilor la care sitele sunt asezate suprapus,
incepad cu ochiuri mai mari si termindnd cu sita cu orificii mai mici se obtin mai multe refuzuri
s1 un singur cernut.
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Fig. 7.13 Metode de cernere: a - cernuturilor, b - refuzurilor

La un numar de n site care formeaza aparatul de cernere se obfin la metoda cernuturilor
n+1 fractiuni dintre care N cernuturi si un refuz si in cazul metodei refuzurilor n refuzuri si un
cernut. Cernerea se efectueaza pe site tehnice prin care trec fractiuni pana la 0,042 mm.

7.3.2.1 Aparate de cernere

Aparate 1
de cernere cu Y
miscare  plan- ¥ / 2 J, 3
paralela se —_— — l/
clasifica in T e e ___
functie de | : | T
modul cum se g{
realizeaza \ \
deplasarea 5 4
materialului  Tn
raport cu sita n: Fig. 7.14 Site cu migcare plan-paralela alternativa

aparate cu miscarea plan paraleld alternativa (fig.7.14) sau plan paralela circulara a sitei . Se
utilizeaza la curatirea cerealelor si la cernerea malaiului. Miscarea de dute-vino a sitelor de
obicei dispuse inclinat, se realizeaza prin mecanisme bield-maniveld sau cu excentriC.
Elementele componente ale sitei din figura 7.14 sunt: 1 — alimentare; 2 — sita; 3 — evacuare refuz;
4 — evacuare cernut; 5 — mecanism de actionare tip bield-manivela.

Alimentarea se face la partea superioara, produsul deplasandu-se apoi pe sita inclinata.
Cernutul rezultat se evacueaza prin gura de evacuare (3) iar refuzul prin gura de evacuare (4).

Sitele de cernere cu migcare plan-paralela circulara sunt aparate din care fac parte sita
plana sau plansichterul, frecvent intalnit in intreprinderile de morarit si in industruia amidonului
sau cea a zahdrului. In principiu o astfel de sitd functioneaza in felul urmitor: miscarea de rotatie
este transmisa printr-un excentric la cadrul cu rame cu site.

Tn figura 7.15 este redata schita de principiu a circulatiei produselor in interiorul unui pasaj

de sitd pland cu 12 rame cu site.
‘ /\’V/j

o

Fig. 7.15 Actiunea paletelor asupra traiectoriei particulelor

Pentru ca materialul sa se deplaseze continuu intr-un sens se monteaza pe peretii laterali ai
ramei cu site, palete din tabla sau in alte cazuri, se inclina sitele cu 4...5°.
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Aparate de cernere cu miscare de rotatie

Aparatele de cernere cu miscare de rotatie se Intalnesc in industria moraritului atat pentru
realizarea sortdrii cerealelor in 2 sau 3 fractiuni cat si pentru realizarea cernerii fainii. Ele pot
avea forma cilindrica, hexagonala sau conica. Suprafata tamburului se confectioneaza din sita cu
orificii de diferite marimi care cresc in sensul deplasarii materialului. Se foloseste metoda
cernuturilor.

7.3.3 Trioare

7.3.3.1. Triorul cilindric cu alveole

Triorul cilindric cu alveole este intrebuintat pentru eliminarea impuritatilor care cu
aceleasi dimensiuni in sectiune trasversald ca si cerealele ce contin impuritati cum e neghina,
insd au lungime mai mare.Boabele de graun sunt usor alungite in comparatie ci neghina ce
prezintd o forma sferica.

L
Fig. 7.14 Triorul cilindric cu alveole

7.3.3.2 Trioarul spiral

Trioarele se impart in:
> trioare lente;
> trioare rapide.
Triorul de forma cilindricd are suprafatd laterala interioara prevazuta cu alveole stantate.
Cu ajutorul acestora, particulele sferice intrda in alveole prin rotirea cilindrului si se ridica fiind
astfel descarcate la o anumita inaltime intr-un jgheab colector. Particulele mai lungi nu pot intra
complet Tn alveole acestea inaintand de-a lungul cilindrului.

Cu ajutorul triorului spiral separarea particulelor solide se realizeaza folosind diferenta de
forta centrifuga. Triorul spiral se foloseste in general la separarea sparturilor si boabelor mici de
grau din deseuri, pe baza diferentei de masa specifica si a formei suprafetei particulelor. Datorita
fortei centrifuge care se dezvoltd in timpul rostogolirii pe planul inclinat elicoidal, boabele
rotunde sunt proiectate catre marginile jgheabului putdndu-se colecta astfel separat.

7.3.4 Separarea magnetica in sistem solid-solid

Separarea magnetica este utilizata in cazul amestecurilor solid-solid ce contin componente
feroase ce distrug utilijele utilizate Tn prelucrarea materialelor. Aparatele utilizate pentru
seprararea magnetica au ca $i componete principale magneti permanenti si electromagneti. Cele
mai utilizate separatoare magnetice sunt cele prevazute cu magneti fixi (fig.7.17).
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Fig.7.17 Separator magnetic
1-jgheab de alimentare; 2- transporzor cu banda ; 3-rola magnetica, 4- material feros;
5- material neferos.

7.4. Separarea prin centrifugare

7.4.1. Generalitati

Centrifugarea reprezinta operatia de separare a componentilor din sistemele eterogene de
tip solid-solid, solid-lichid, solid-gaz, lichid-gaz sau lichid-lichid cu ajutorul campurilor de forte
centrifugale.

Campul de forte centrifuge poate fi realizat prin:

— introducerea unui sistemului eterogen intr-un organ aflat in miscare de rotatie de tip
centrifugd daca ¢ vorba de amestec solid-solid, sau separator centrifugal, unde are loc separarea
fazelor sistemului;

- imprimarea unei migcari de rotatie sistemului eterogen prin alimentarea tangentiala in
aparate fixe (ex. cicloane).

Principiile ce stau la baza separarii amestecurilor eterogene in cdmp centrifugal sunt:

- sedimentarea , separarea se realizeaza in acest caz datorita diferentei de densitate ce

exista Intre componenti;

- filtrarea, practic separarea amestecului solid-lichid are loc ca urmare a trecerii fazei
fluide printr-un material filtrant.

Cand trebuie sa se separe un amestec solid-lichid, utilajul se numeste centrifuga iar cand se
separa un amestec lichid-lichid sau se purifica un lichid, utilajul se numeste Separator
centrifugal. Separarea amestecurilor neomogene utilizand efectul fortei centrifuge se realizeaza
in utilaje care poarta denumirea generica “centrifuge”.

7.4.2. Factorii care influenteaza centrifugarea

o madrimea fortei centrifuge;

o caracteristicile materialului ce se separa: viscozitatea, existenta spumei(cum este cazul
laptelui) influenteaza negativ separarea (smantanii);

o natura materialului din care este construitda centrifuga influenteaza prin calitatile sale
de rezistenta mecanica si rezistenta la coroziune.

7.4.3 Tipuri constructive de centrifuge

Dupa factorul de separare, deosebim:
— centrifuge normale (fc <3000);
— supercentrifuge (fc > 3000).
Dupa destinatia lor sunt:
— centrifuge de decantare;
— centrifuge de filtrare;
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— centrifuge separatoare.
Dupa pozitia axei, centrifugele sunt:
— verticale;
— orizontale;
— Inclinate.
Dipa sustinerea tamburului centrifugei, deosebim:
— centrifuge suspendate;
— centrifuge sprijinite.
Dupa modul de functionare:
— centrifuge cu functionare periodica (discontinue);

— centrifuge cu functionare continua.

1.4.3.1 Centrifuge cu functionare continud
Particularitarea acestui tip de centrifugd reprezintd faptul ca toate fazele operatiei de
separare se realizeaza continuu, caracteristic fiind modul de descarcare a materialului. Acestea se
Tmpart n centrifuge filtrante cu ax orizontal si centrifuge cu ax vertical. Cele cu ax orizontal cu
impingerea pulsanta a precipitatului, la care evacuarea sedimentului se face cu ajutorul unui disc
de impingere a carui miscare pulsanta este provocata de un piston coaxial actionat periodic de un
motor hidraulic cu ulei.

o]
spalare

‘ * [:".4—" Frecwp\ta

filtrat Apa

Fig. 7.18. Centrifugd filtrantd cu ax orizontal

In figura 7.18 sunt reprezentate urmitoarele elemente: 1 — toba filtranta, 2 — con de
alimentare, 3 — disc pentru impingerea precipitatului, 4 — carcasa, 5 — ax tubular, 6 — ax plin, 7 —
piston.

Centrifuga filtranta continuua cu ax vertical (cu toba conica), are tamburul de forma
tronconicd, avand un transportor elicoidal care se roteste cu turatie mai mica decat a tobei conice,
servind la deplasarea sedimentului.

7.4.3.2 Centrifuge cu functionare periodicd

Operatia de separare realizatd in cadrul centrifugelor cu functionare periodica cuprinde
urmatoarele faze:

e incarcarea;
pornirea centrifugei si aducerea la turatia de regim;
centrifugarea propriu-zisa;
uscarea sedimentului (desecarea);
spalarea;
uscarea sedimentului spalat;
franarea §i oprirea centrifugei;
descarcarea.
Numarul de operatii deprinde de proprietatile materiilor prime si ale produsului ce se
doreste a fi obtinut, de caracteristicile constructive ale centrifugei si a altor factor constructivi.
Faza de incarcare a centrifugei cu functionare periodica se poate face fie inainte de pornire, fie in
timpul mersului, la turatie mica. Descarcarea se realizeazd fie manual sau cu cutite speciale prin
partea inferioard sau superioara a acesteia. Tamburul centrifugei este actionat cu ajutorul unui
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motor electric care antreneazd arborele direct, sau prin intermediul unei transmisii. Tamburul
este inchis intr-o manta de protectie care serveste si la colectarea lichidului rezultat in urma
separarii.
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8. AMESTECAREA MATERIALELOR

8.1. Generalitati

Amestecarea reprezintd operatia unitara cu o larga utilizare in cadrul tehnologiilor de
procesare a materiilor prime, aferente ramurilor industriale alimentara, chimica, farmaceutica,
metalurgica etc., atat ca operatie independenta cat si ca operatie auxiliara.

In industria alimentara operatia de amestecare se utilizeaza pentru realizarea unuia din
urmatoarele scopuri:

e omogenizarea proprietatilor unui sistem eterogen;

e obtinerea unor emulsii sau suspensii;

¢ intensificarea reactiilor chimice si biochimice;

e intensificarea schimbarii starii fizice a unor materiale (dizolvare sau cristalizare — operatii
unitare cu transfer de masa);

e intensificarea actiunii de transfer a caldurii intre materiale sau sisteme cu temperaturi
diferite;

e separarea fazelor unui amestec (ex. obtinerea untului prin separarea grasimii din
smantana).

Cel mai simplu mod de realizare a operatiei de amestecare constd in faptul ca doud sau
mai multe materiale diferite (materiale primare) sunt puse impreuna intr-un vas de amestecare si
asupra lor actioneazi o perioada de timp un dispozitiv de agitare. In acest mod se realizeaza
deplasarea relativa a elementelor constituente ale materialelor primare introduse in vasul de
amestecare, produsul finit ce se obtine purtand denumirea de amestec. Partea de baza
(predominantd, majoritard) a amestecului poartd denumirea de faza externa, faza dispersanta sau
mediu de dispersie iar materialul care se introduce in proportie mai mica (faza minoritard) se
numeste faza dispersata Sau faza imprastiatd.

Amestecurile pot fi realizate Tn orice raport al maselor elementelor constituente, deci
pentru orice concentratie.

Amestecarea este definitd ca operatia cu caracter hidrodinamic care are drept scop
principal omogenizarea proprietatilor (concentratia si/sau temperatura) sistemului de doua sau
mai multe materiale primare supuse operatiei respective.

In cazul in care, prin operatia de amestecare, se doreste a se realiza egalizarea, in toati
masa amestecului a gradientilor de concentratie ai elementelor materialelor primare, care
participa la realizarea amestecului, se urmareste ca in finalul operatiei, in intreaga masa a
acestuia, sd se obtind o repartizare reciproca cat mai uniforma a elementelor constituente. Acest
lucru se obtine printr-un transfer de masa realizat prin difuziune turbulentad,; transferul de masa
prin difuziune turbulenta fiind mult mare decat cel realizat prin difuziunea naturala.

8.1.1. Clasificarea amestecurilor

Ca urmare a diversitatii materiilor prime cu care se lucreaza in industriile alimentara,
chimica, farmaceutica, metalurgica etc. amestecurile care rezulta au proprietati distincte.

In functie de natura materialelor care se amesteci si de gradul lor de miscibilitate,
amestecurile pot fi:

- omogene, cand faza dispersata difuzeaza, se dizolva sau se topeste in mediul de
dispersie; astfel ca in produsul final, elementele constituente ale materialelor primare nu se mai
pot identifica (exemplu amestecul alcool-apa, dizolvarea in apa a zaharului, a clorurii de natriu
etc.). La modul general, amestecurile omogene poartd denumirea de solutii si pot fi amestecuri
de gaze, gaz + lichid, lichid + lichid, solid + lichid, fig. 8.1);
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- eterogene (dispersii), cand faza dispersata nu se dizolva, nu difuzeaza sau nu se
topeste in mediul de dispersie, astfel ca in produsul obtinut la finele operatiei, elementele
constituente ale partilor pot fi inca identificate. In mod conventional, produsul finit obtinut este
considerat omogen daca repartizarea relativa a fazelor este uniforma (produsul are in toata masa
lui o aceeasi concentratie a elementelor constituente). In cazul in care faza majoritard este un
fluid, amestecurile eterogene (neomogene) poartd denumirea de dispersii lichide, respectiv
gazoase (fig. 8.1) si pot fi de tip gaz — lichid (spume), de tip lichid — lichid (emulsii), de tip solid
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Fig. 8.1 — Amestecuri

— lichid (suspensiile propriu-zise), amestecuri de particule solide — pulberi sau granule etc. (fig.
8.1).

In functie de starea de agregare. Operatia de amestecare se realizeazi pe materiale
apartinand celor trei stari de agregare (solida, lichida sau gazoasd) atat in ceea ce priveste
mediul de dispersie, cat si in ceea ce priveste faza dispersata. Natura amestecului obtinut (solid,
lichid sau gaz) este determinata de natura mediului de dispersie (fig. 8.1).

In functie de starea de agregare a materialelor supuse operatiei de amestecare,
amestecurile pot fi:

- amestecuri intre fazele lichid — lichid (ex. omogenizarea vinurilor);

-amestecuri intre fazele gaz — lichid (ex. hidrogenarea uleiului, carbonatarea zemurilor);

- amestecuri intre fazele gaz — solid (ex. straturile fluidizate de particule solide);

- amestecuri intre fazele lichid — solid (ex. materialele pastoase procesate in industria de
panificatie, industria carnii, industria zaharului pentru obtinerea zaharului caramel);

- amestecuri intre fazele solid — solid (amestecurile de particulelor solide realizate din
amestecarea diferitelor macinisuri).

Criterii de clasificare a operatiilor de amestecare

Operatiile de amestecare sunt clasificate in functie de rolul pe care il au in cadrul
procesului tehnologic, de natura mediului de dispersie si in functie de modul de desfasurare.

e Dupa rolul pe care il are operatia de amestecare in cadrul unui proces tehnologic, ea
poate fi considerata ca:

- operatie independenta (de sine statdtoare, in cca. 30% din situatii) avand ca scop
omogenizarea amestecurilor, producerea emulsiilor sau a dispersiilor etc;

- operatie auxiliard (insotitoare, in cca. 70% din situatii) cand are unul din urmatoarele
scopuri: schimbarea starii fizice a unor materiale introduse in amestec (floculare, dizolvare),
accelerarea reactiilor chimice, intensificarea absorbtiei (ex. decolorarea uleiurilor vegetale,
indepartarea mirosurilor etc.), spalarea unor solide si indepartarea impuritatilor (ex. spalarea
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sfeclei de zahar in industria zaharului, spalarea tuberculilor de cartof, in industria amidonului,
spalarea cerealelor), intensificarea transferului de caldura etc.
e In functie de natura mediului de dispersie, operatia de amestecare are diferite
denumiri specifice:
- amestecare — 1n cazul realizarii amestecurilor de produse pulverulente sau granulate;
- agitare — in cazul amestecarii fluidelor newtoniene cu particule solide;
- malaxare, framdntare — in cazul amestecarii fluidelor nenewtoniene (produse
alimentare plastice: paste din industria carnii, industria panificatiei, etc.);
- difuziune — in cazul amestecarii fluidelor miscibile (gaze sau lichide).
~ In functie de modul de desfiasurare a operatiilor de amestecare, in cadrul unui proces
tehnologic, acestea pot fi: cu desfisurare continua sau cu desfisurare discontinud.
In procesele industriale se folosesc urmitoarele metode de realizare a operatiei de
omogenizare:
e amestecarea prin barbotare, cu aer sau alte gaze;a
e amestecarea prin intermediul unor jeturi de lichid care sunt create de pompele de
recirculare;
e amestecarea lichidelor din recipiente prin transferul cantitdtii de miscare de la
pompele de recirculare;
e amestecarea fluidelor prin circulatia fortata prin conducte;
e amestecarea prin intermediul dispozitivelor de amestecare mecanice;
e amestecarea prin intermediul energiei transmisd fluidului de vibratiile sonore sau
ultrasonore.
Factorii care influenteaza si caracterizeazd operatia de amestecare
Operatia de amestecare este influentatd de o serie de factori care pot fi grupati in
urmatoarele categorii de influenta:
e factori referitori la materialele primare supuse operatiei de amestecare;
o factori referitori la produsul realizat in urma operatiei de amestecare;
e factori referitori la modul de desfasurare a operatiei de amestecare.
In figura 8.1 sunt prezentati sintetic, grupati pe categorii de influentd, factorii care
conditioneaza modul de desfasurare a operatiei de amestecare.
» Factori referitori la materialele primare supuse operatiei de amestecare
Sistemele fizice supuse operatiei de amestecare pot fi numai fluide (lichide sau gaze),
numai particule solide sau fluide incarcate cu particule solide (v. fig. 8.1). Starea fizica si
caracteristicile materialelor supuse operatiei de amestecare determind alegerea metodei de
amestecare. Constructia utilajului, numarul si dispunerea dispozitivelor de agitare in vasele de
amestecare se stabilesc In functie de particularitdtile procesului de amestecare si de vascozitatea
materialelor amestecate.
» Factori referitori la produsul rezultat in urma operatiei de amestecare:
- proprietatile produsului: densitatea, vascozitatea, tensiunea superficiala.
- gradul de omogenizare.
» Factori referitori la modul de desfasurarea operatiei de amestecare:
- intensitatea amestecarii;
- regimul de functionare al dispozitivului de amestecare;
- raportul cantitativ de participare in amestec al componentelor;
- cantitatea sau debitul de produs;
- durata amestecarii (pentru regimul intermitent de functionare) sau durata medie de
stationare a materialelor in instalatie (pentru regimul continuu de functionare);
- temperatura de lucru;
- presiunea de lucru;
- scopul urmarit;
- tipul amestecatorului;
- puterea necesard pentru obtinerea amestecului;
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- costul operatiei de amestecare.

8.2. Amestecatoare mecanice cu elemente mobile

Din punct de vedere a miscarii pe care o executd dispozitivul de agitare Tn vasul de
amestecare, amestecatoarele mecanice pot fi impartite in trei categorii:
» amestecatoare cu elemente in miscare de rotatie;
» amestecatoare cu elemente in miscare de translatie;
» amestecatoare cu elemente in miscare combinata.
Prima categorie de amestecatoare este cea mai diversificata si mai raspandita.

8.2.1 Generalitati privind amestecitoarele mecanice cu elemente in miscare de
rotatie

Schema de principiu a unui amestecdtor mecanic cu elemente in miscare de rotatie este
prezentata in figura 8.2, iar constructia unui sistem de antrenare in figura 8.2. Dispozitivul de
agitare 2 se roteste cu o viteza unghiulara determinata, care este o caracteristicd a unui anumit tip
de amestecator, destinat la randul lui unui anumit material, a carui comportament este
caracterizat prin proprietatile sale reologice. Dispozitivul de amestecare este antrenat in miscare
de rotatie din exteriorul vasului de amestecare, direct sau printr-o transmisie mecanica, de la un
motor electric. Prin rotirea dispozitivului de agitare, elementele sale actioneazd asupra
materialului din vasul de amestecare 1 cu o anumita forta de presiune care are drept efect
punerea in miscare a materialului.

In zona de actiune a dispozitivului de amestecare se produce miscarea de agitatie locala,
care este caracterizatd de o turbulentd permanenta iar ca urmare a acesteia, fluidul din vasul de
amestecare este antrenat Tn miscarea de agitare generala.

In anumite situatii, pe peretii interiori ai vasului de amestecare se dispun sicanele 3, care
au drept rol marirea turbulentei si anihilarea tendintei de formare a vartejului central.

Tn cazul unui amestecitor cu palete drepte (fig. 8.2), constructia lui este determinati de
urmatoarele marimi geometrice:
e D - diametrul vasului de amestecare;

e d - diametrul dispozitivului de amestecare;
e D;— diametrul exterior al flansei pe care se fixeaza paletele;
e L —lungimea paletelor;
e h - lagimea paletelor;
e h - distanta dintre palete si baza recipientului;,
e | -latimea sicanelor;
e H - indltimea coloanei de lichid din vasul de amestecare.
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Fig. 8.2 Schema de principiu a unui amestecdtor mecanic in miscare de rotatie

In cazul amestecatoarelor cu pale curbe, la cele opt marimi se mai adauga raza de curbura a
paletei iar in cazul amestecatoarelor cu elice se mai adauga pasul elicei.

110



Valoarea recomandata pentru interstifiul dintre peretele vasului de amestecare $i marginea

sicanei este de (0,1...0,15) |; inaltimea maxima H; a vasului de amestecare se adoptd in

functie de indltimea maxima la care se ridica lichidul in vasul de amestecare, ca urmare a

formarii vartejului central, in cazul neutilizarii sicanelor.

Amestecatoarele mecanice cu elemente mobile sunt clasificate in functie de urmatoarele

criterii:

e viteza periferica a dispozitivului de amestecare;

o forma dispozitivului de amestecare;

e modul Tn care agitatorul transmite cantitatea de miscare catre lichidul din vasul de
amestecare;

e spectrul curgerii lichidului Tn vasul de amestecare.

Din punctul de vedere al vitezei periferice se disting:

e Qagitatoare mecanice lente (de mica viteza) care se caracterizeaza prin faptul ca produc in
interiorul vasului un regim de curgere laminar sau tranzitoriu (ex. amestecatoarele cu
brate, cu palete, cu cadru, cu benzi elicoidale);

e amestecdtoare mecanice rapide (de mare viteza) care produc in vasul de amestecare un
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Fig. 8.3. Dispozitive de amestecare.

regim de curgere turbulent sau intermediar (ex. amestecdtoarele cu elice, cu turbind, cu
disc etc.).

Din punctul de vedere al formei dispozitivului de amestecare se deosebesc:
e amestecatoare cu elice (fig. 8.3,a);
amestecdtoare tip turbind cu palete radiale, dispuse perpendicular pe flansa suport (fig.
8.3,b);
amestecatoare cu disc zimtat (fig. 8.3,¢);
amestecatoare tip turbina cu palete inclinate (fig. 8.3,d);
amestecatoare cu brate ancora (fig. 8.3,e);
amestecatoare cu paleta lata (fig. 8.3,f);
amestecatoare cu brate multiple, dispuse pe mai multe etaje, pozitionate in cruce (fig.
8.3,0);
e amestecatoare elicoidale (cu melc sau cu banda spiralata, fig. 8.3,h).
In functie de modul in care dispozitivul de amestecare transmite cantitatea de miscare
catre lichidul din vasul de amestecare, se deosebesc doua categorii de agitatoare:
e agitatoare care transmit cantitatea de miscare prin presiunea exercitatd asupra
lichidului, transmiterea cantitatii de migcare avand loc pe directia de migcare a
agitatorului (fig. 8.3);
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e Qagitatoare care transmit cantitatea de miscare prin femsiunea tangentiald, care Se
manifestd ca urmare a fortelor de frecare si de adeziune dintre suprafata dispozitivului de
amestecare si lichidul din vas, astfel ca transmiterea cantitatii de miscare are loc in
unghi drept fata de directia de miscare a agitatorului (fig. 8.3).

Tn momentul In care baza vartejului ajunge la nivelul dispozitivului de agitare, se produc
doua fenomene:

e in masa de lichid poate fi incorporat aer;

o dispozitivul de amestecare incepe sa vibreze ca urmare a socurilor produse prin pomparea
amestecului lichid — aer, fapt ce se datoreaza concentratiei (densitatii) variabile a
sistemului lichid - aer.

Prin prelungirea procesului, ca urmare a dispersdrii repetate a particulelor de aer in masa
lichidului, se produce marirea volumului lichidului. In unele procese tehnologice aceasti
incorporare a aerului in masa de fluid este de dorit (fabricarea unor sorturi de inghetata,
obtinerea spumelor etc.).

8.2.2. Amestecatoare mecanice lente

Amestecatoarele mecanice lente se utilizeaza pentru a realiza urmatoarele procese:
e omogenizarea amestecurilor de tip lichid - lichid;
e prepararea suspensiilor;
e intensificarea proceselor de dizolvare si de transfer de caldura etc.

Amestecatoarele mecanice cu miscare de rotatie sunt alcatuite dintr-un recipient cilindric
(inchis sau deschis) cu baza platd, bombata sau conica, pozitionat de regula cu axa de simetrie pe
verticald, in care dispozitivul de agitare se pozitioneaza central, la 0 anumita distanta de fundul
vasului. Forma vasului de amestecare se alege in functie de natura lichidelor care se ameSteca.

Din punct de vedere al formei dispozitivului de amestecare, amestecatoarele mecanice
lente sunt clasificate dupa cum urmeaza:

e cupaleta;

e cu brate dispuse pe un singur nivel sau pe mai multe nivele, planul bratelor fiind vertical
sau inclinat fata de directia verticala;

e ancord simpla sau ancord compusa;

e sub forma de cadru;

e elicoidale.

Turatia dispozitivului de agitare este redusd, sub 100 rot/min (in marea majoritate a
cazurilor, ea fiind cuprinsd in intervalul 15...45 rot/min). Spectrul curgerii lichidului este
dependent de turatia dispozitivului de agitare, la turatii reduse fiind preponderentd curgerea
tangentiald (mai ales in lipsa sicanelor) iar la turatii mai mari manifestandu-se si curgerea pe
directie radiald, componenta axiala fiind redusa.

Tn vasul de amestecare dispozitivele de amestecare lente sunt amplasate central.

8.2.2.1. Amestecdtoare cu paleti
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Fig. 8.4 Amestecator mecanic lent cu paletd. 9. 8.5 Amestecatoare cu paletd

a) — simple; b) — duble.



Tn vasul de amestecare, dispozitivele de amestecare cu paletd sunt amplasate central, iar
turatia lor este redusa (n = 15...45 rot/min). Avantajele principale ale amestecatoarelor cu paleta
sunt urmatoarele: simplitatea constructiva, pret de cost scazut, robustete si putere redusa de
antrenare, fapt pentru care sunt recomandate pentru a fi utilizate pentru regimuri severe de lucru.
Dezavantajul principal il constituie capacitatea redusa de pompare si turbulenta redusa pe care o
creeaza. Curgerea axiald a lichidului este neglijabild fapt pentru care in masa de lichid poate sa
apara un gradient de concentratie

Din punct de vedere constructiv, amestecatoarele cu paleta sunt cu o singura paleta (fig.
8.4) sau cu doua palete, dispuse in cruce (plane perpendiculare, fig. 8.5,b).

O amestecare perfecta se obtine numai intr-un strat subtire de lichid, aflat in imediata
apropiere a muchiilor superioard si inferioara ale paletelor, pe aceste muchii formandu-se
vartejuri locale. Pentru intensificarea turbulentei in zona de amestecare, se urmareste a se mari
lungimea muchiilor, fapt pentru care in suprafata paletelor se practica orificii (fig. 8.5,a).

La turatii reduse (15...45 rot/min), spectrul curgerii materialului in vasul de amestecare
este pur tangential, astfel cd nu exista pericolul formarii vartejului central, fapt pentru care, in
acest caz, nu se utilizeaza sicane.

La turatii mai mari (100...120 rot/min), spectrul curgerii materialului primeste si
componenta radiald, cand apare si pericolul formarii vartejului central, de unde se impune
necesitatea utilizarii sicanelor.

Sunt utilizate pentru realizarea unor dizolvari sau pentru realizarea transferului de
caldura. Nu sunt recomandate pentru formarea suspensiilor si pentru amestecarea materialelor
vascoase (vascozitatea dinamica maxima de 5 Pa-s).

8.2.2.2. Amestecdatoare mecanice cu brate

Pe arborele de antrenare, amplasat central in vasul de amestecare, sunt dispuse pe directie
radiald brate care au in sectiune forma dreptunghiulara. Vasul de amestecare poate fi cu axa
verticala sau cu axa orizontala:

Dispozitivele de amestecare cu axa verticald se realizeazd in mai multe variante
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Fig. 8.6. Amestecatoare mecanice lente cu brate:
a). cu brage cu planul vertical; b). cu brate cu planul inclinat, c). cu brate dispuse etajat .

constructive:

. cu brate dispuse pe un singur nivel;

o cu brate dispuse etajat.

Efectele de antrenare si pompare a lichidului sunt reduse, turbulenta se raspandeste greu
si neuniform in masa fluidului iar in cazul bratelor cu suprafata dispusa vertical, circulatia pe
verticala este neglijabild, in masa de fluid mentindndu-se continuu un gradient de concentratie.
Circulatia fluidului este intensificatd in cazul utilizarii bratelor cu suprafata dispusa inclinat,
avand ca urmare formarea curentului axial, prin care se obtine o reducere a gradientilor de
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concentratie pe verticald. Acest gen de amestecator se recomanda a fi utilizat pentru formarea
suspensiilor in care materialele au o tendinta scazuta de sedimentare (separare).

Pentru lichide cu vascozitatea de pana la 100 Pa-s si un dispozitiv de amestecare de tip cu
doua brate, dispuse diametral opus pe arborele de antrenare, sunt recomandate urmatoarele valori
ale simplecsilor de similitudine (fig. 8.5):

d/D =0,65...0,9;

h/D =0,1...0,2;

hi/d =0,0...0,3;
H/D =0,8...0,9.

In cazul bratelor dispuse etajat, distanta h, pe directie axiala intre rotoarele cu pale este
0,3..0,8d.

Dispozitivele de amestecare cu brate sunt foarte robuste fapt pentru care utilizarea lor
este recomandata pentru cazul in care in operatia de amestecare este necesar sa se realizeze in
regim sever de lucru.

Nu sunt recomandate a fi utilizate pentru:

amestecarea materialelor vascoase;

pentru realizarea dizolvarilor rapide;

pentru obtinerea de dispersii fine;

pentru obtinerea unor suspensii la care faza solida are densitatea mai mare de 2000 kg/m3
(cand faza solida are o viteza de sedimentare mare).

Pentru marirea efectului de omogenizare si de forfecare a lichidului se utilizeaza
amestecatorul prezentat Tn figura 8.7. Acesta are doud rotoare dispuse concentric, care se misca
CU o aceiasi turatie in sensuri diferite. Acest lucru se obtine prin antrenarea separata a fiecarui
rotor cu brate prin intermediul uneia din rotile dintate conice ale mecanismului de antrenare,
dispus la partea superioara a vasului.

: ]
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Fig. 8.7 Amestecator pentru omogenizare Fig. 8.8 Rotor cu brate

In recipientele cilindrice orizontale, in functie de necesitati, numarul si pozitia rotoarelor
cu brate, poate sa fie diferita (fig. 8.7). Numarul bratelor rotorului poate fi diferit, fiind cuprins in
domeniul 2...4, pe masura ce creste vascozitatea fluidului crescand si numarul bratelor.

Tn unele cazuri, recipientul orizontal este compartimentat cu ajutorul unor diafragme
transversale (pereti despartitori, reprezentati cu linie intrerupta in figura 8.8), astfel incét, in jurul
fiecarui rotor, se formeaza un compartiment cu un volum definit, ce contine o anumita cantitate
de material. Intre compartimentele vecine ale vasului de amestecare se stabileste o circulatie
continud de fluid, orientata dinspre intrarea In recipient spre iesire, cu un debit ce este determinat
de parametrii constructivi ai diafragmelor. Pentru a se asigura circulatia axiald a lichidului si
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descarcarea vasului, acesta se dispune inclinat fatd de orizontald, inclinarea recipientului fiind de
3...5%. Dispozitivul de amestecare, aflat in miscare de rotatie, ajuta la golirea recipientului.

In cazul in care se urmireste nu amestecarea, ci separarea fazelor amestecului introdus in
recipient (ex. separarea fazelor grasime-apa din smantana pentru obtinerea untului) dispozitivul
are forma unui cadru (palete orizontale), functionand la o turatie redusa (25-40 rot/min).

Datoritd dezavantajelor referitoare la spectrul curgerii fluidului in vasul de amestecare,
nu se recomandd ca amestecdtoarele cu palete si cele cu brate sa se utilizeze in operatiile de
amestecare cu desfasurare continua.

8.2.2.3. Amestecatoare de tipul cu ancora

Tn  procesele industriale
amestecatoarele tip ancord se 1-
utilizeaza  pentru  amestecarea -
lichidelor ~ newtoniene  cu ——f—2 —r- N
vascozitate medie sau mare §i |
pentru  amestecarea  fluidelor

o

!

nenewtoniene cidt §i  pentru
cresterea randamentului
transferului de temperatura. Vasele ' ! /
de amestecare au baza bombata, de —

formd aproximativ semisfericd si 2 a.

sunt prevazute cu manta (perete
dublu) prin care se creeazd un
spatiu in care curge agentul de
incalzire. Din punct de vedere functional, amestecatoarele cu ancord se apropie de
amestecatoarele cu brate, cu deosebirea cd pe langd portiunea aproximativ orizontald, bratele
dispozitivului de amestecare sunt prevazute cu o portiune verticald, prin intermediul céreia se
intensifica miscarea in plan vertical a materialului, miscare care este greu de initiat intr-un mediu
Ccu viscozitate mare.

Deoarece peretii vasului de amestecare pot avea o temperaturd ridicatd, pentru a se
impiedeca aderarea materialului §i formarea crustei pe peretii vasului (prinderea substantei
vascoase de peretii interiori ai vasului de amestecare) sau supraincalzirea locala a materialului,
cand se pot forma produse secundare
nedorite, este necesar a se realiza o
mobilizare a materialelor pana in
imediata apropiere a peretilor vasului.
Tn acest sens diametrul dispozitivului
de amestecare se apropie ca valoare de
diametrul interior al recipientului iar Tn
partea inferioara profilul dispozitivului
de amestecare urmareste forma
peretilor vasului, astfel ca muchiile
amestecatorului  razuiesc  aproape
perfect peretii si fundul vasului. In
acelasi scop pe bratele dispozitivelor
de amestecare se dispun placute de
razuire, confectionate din teflon

F
T

Fig. 8.9. Amestecatoare de tip cu ancora

Fig. 8.10. Echiparea bragelor ancorelor cu elemente
de razuire.

(material plastic polimerizat, derivat fluorat al etilenei).

Deoarece zona centrald a vasului este liberda (nu este maturata de elementele
dispozitivului de agitare) in aceasta zona pot fi montate de la caz la caz plonjoare sau serpentine
de incélzire sau teci de termocuplu, cele din urma permitdnd masurarea temperaturii materialului
prelucrat la diferite nivele de adancime.

Amestecatoarele in forma de ancora se realizeaza in doua variante constructive:
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e cu ancord simpld, care se utilizeaza pentru recipiente cu diametru si volum redus;
e cu ancora dubla, care se utilizeaza pentru vase cu diametru mare sau volume mari de
materiale vascoase sau paste.

8.2.2.4. Amestecatoare cu miscare complexd

In cazul fluidelor vascoase, cind este
necesarda o amestecare energica (industria
grasimilor animale, emulsii din industria
produselor cosmetice, care se formeaza usor din
componentele lor, paste, creme, suspensii etc.),
se utilizeaza amestecatoare la care dispozitivul
de agitare executd o miscare complexa
(planetara).

Miscarea complexa a dispozitivului de
agitare rezultd din compunerea a doud miscari,
ce sunt executate de catre dispozitivul de
amestecare:

- migcarea de rotatie a dispozitivului de
amestecare in jurul axei proprii, migcare care se
executd cu viteza unghiularda @, si care

Fig. 8.11. Amestecator cu miscare complexa. provoaca miscarea de agitatie locald a
materialului;

- miscarea de revolutie a dispozitivului
de amestecare n jurul axei recipientului, sau a recipientului in jurul axei proprii (cand
dispozitivul de agitare are o pozitie fixd), miscare care se executa cu viteza unghiulara o, si care
reprezintd o componenta a miscarii de agitatie generala.

Datorita celor doua miscari pe care le executa dispozitivul de amestecare, pe parcursul
unei rotatii de revolutie pe care 0 executd dispozitivul de amestecare, intregul confinut al
recipientului vine succesiv Tn contact cu elementele dispozitivului de amestecare.

In figura 8.12 sunt prezentate schemele de principiu ale principalelor categorii

C.

Fig. 8.12. Amestecatoare cu miscare complexa

functionale de amestecdtoare cu miscare complexd. Indiferent de solutia constructiva,
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dispozitivul de amestecare este dispus excentric Tn raport cu axa de simetrie a vasului de
amestecare.

Miscarea complexa a dispozitivului de amestecare se poate obtine in doud moduri:

- prin rotirea recipientului in jurul axei proprii (fig. 8.12,a);

- prin rotirea suportului arborelui dispozitivului de amestecare (bratului port-satelit) n
jurul axei de simetrie a recipientului (fig. 8.12, b si ¢).

Tn figura 8.13, b si ¢ sunt prezentate schemele amestecatoarelor la care recipientul 1 este
fix iar dispozitivul de amestecare 2 executd miscarea complexa: de rotatie in jurul axei proprii,
cu viteza unghiulard m; si miscarea de revolutie in jurul axei verticale a recipientului, cu viteza
unghiulard ®. Ambele miscari sunt realizate prin antrenarea dispozitivului de amestecare prin
intermediul unui mecanism planetar, format din roata fixa 3, satelitul 4 si bratul port-satelit 5.

Sistemul de amestecare prezentat in figura 8.13, ¢ este prevazut cu un dispozitiv de
amestecare format din doua rotoare, care executa fiecare o miscare de rotatie cu aceiasi turatie,
insa in sensuri inverse. Antrenarea dispozitivului de amestecare se realizeazad prin intermediul
unui mecanism planetar in care bratul port-satelit 5 este materializat prin carcasa transmisiei cu
roti dintate, prin care se realizeaza antrenarea celor doud rotoare 2 in migcare de rotatie.

Fig. 8.13 Organe de amestecare

8.2.2.5. Amestecidtoarele elicoidale

Pentru amestecarea mediilor cu vascozitate foarte mare sunt utilizate dispozitivele de
amestecare cu suprafete elicoidale

Dispozitivele de agitare elicoidale pot fi realizate sub diferite forme constructive. Astfel
acestea pot avea forma unui melc (fig. 8.14, a), forma unei suprafete in spirala, realizata din
banda metalica, teava sau alte profile robuste, fixate rigid de axul de antrenare (fig. 8.14, b si c).

Dispozitivele de amestecare realizate sub forma unui melc elicoidal (fig. 8.14,a) sunt

Fig. 8.14. Amestecatoare elicoidale

pozitionate cu axa de rotatie verticald, si sunt introduse intr-un tub de tiraj cu rol de carena, in
interiorul carenei realizandu-se o circulatie a fluidului de jos in sus. Tuburile de tiraj (carenele)

117



se utilizeaza pentru controlul circulatiei fluidelor (evitarea formarii punctelor de acumulare de
unde materialul nu se mai deplaseaza) si intensificarea circulatiei materialelor vascoase.

In cazul in care este necesar a se realiza si transferul de caldura, tubul de tiraj este realizat
din serpentina unui schimbator de caldura.

Dispozitivele de amestecare, realizate din doud suprafete elicoidale concentrice , se
utilizeaza in cazul in care se urmareste a se obtine marirea efectului de amestecare (forfecare a
materialului). Melcul central, fixat direct pe arborele de antrenare, are pasul diferit de cel al
benzilor elicoidale exterioare, care se fixeaza pe arbore prin intermediul unor bare suport,
dispuse radial. Suprafata elicoidala cu pasul mai mare asigurd o viteza de circulatie mai mare a
fluidului, fapt ce permite crearca unor curenti de fluid cu viteze axiale diferite.

Dispozitivul de amestecare prezentat in figura 8.14, c, este format din doua benzi
elicoidale, care au acelasi diametru exterior si un acelasi pas. Benzile sunt decalate intre ele cu
180° si sunt fixate pe arborele de antrenare prin intermediul unor bare suport, dispuse radial. Este
recomandat a fi utilizat pentru amestecarea lichidelor cu vascozitate ridicata (>30.000 MPa:-s),
circulatia initiata Tn masa de fluid fiind laminara.

In comparatie cu suprafetele elicoidale concentrice, dispunerea simetrica a suprafetelor
elicoidale asigura, pe de o parte, o echilibrare mai perfecta a fortelor ce actioneaza asupra
rotorului, iar pe de alta parte o circulatiec mai buna a fluidului.

Tn cazul materialelor termolabile, la care nu este permis contactul indelungat cu peretele
fierbinte al recipientului, pentru evitarea depunerilor de material pe peretii recipientului, pe
elementele de legatura dintre suprafetele elicoidale si arborele de antrenare, se fixeaza placute
razuitoare.

8.2.3. Amesteciatoare mecanice rapide

Amestecatoarele rapide se caracterizeaza prin faptul ca produc in vasul de amestecare, in
zona lor de activitate, un regim de curgere turbulent, fapt pentru care intensitatea operatiilor de
amestecare, de transfer de caldura, de substantd sau de material este mult accelerata. Sunt
utilizate in procesele industriale, pentru a realiza amestecarea rapida a sistemelor lichid — lichid,
solid — lichid si gaz — lichid, in care faza lichida are o vascozitate redusa. Turatia dispozitivelor
de amestecare este mai mare de 500 rot/min.

Varietatea mare a solutiilor constructive pentru amestecdtoarele rapide si continua
perfectionare a lor, conduce la imposibilitatea realizarii unui sistem de clasificare unic.

Din punct de vedere constructiv, amestecatoarele mecanice rapide se prezintda sub o mare
varietate de forme, ele putand fi grupate in urmatoarele categorii constructive si functionale:

cu elice (fig. 8.13,a);

cu turbina (fig. 8.13,b,c si d);

cu disc (fig. 8.13,f si );

Impeller (fig. 8.13,h);

MIG (fig. 8.13,i);

INTERMIG (firma EKATO, fig. 8.13,j).

8.2.3.1. Amestecatoare cu elice
Dispozitivul de amestecare se prezinta sub forma unei elice, cu trei pana la sase pale,
montatd pe arborele de antrenare prin intermediul unui butuc.

Sunt adecvate pentru a realiza:

e amestecarea rapida (omogenizarea sistemelor lichid — lichid si solid — lichid);

e formarea unor emulsii cu vascozitate micd (omogenizarea amestecurilor de lichide
nemiscibile);

e dizolvarea rapidd a unor substante solide, cu refularea mediului dizolvant spre fundul
recipientului, daca ps < p, sau spre suprafata libera a fluidului daca ps > p;

e aducerea in suspensie a particulelor solide, cand acestea nu depasesc concentratia de 10%
in volum, dimensiunile particulelor fiind sub 0,1...0,5 mm;

YVVVYVYYY
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e accelerarea cristalizarii prin aducerea in suspensie a nucleelor de cristalizare depuse pe
fundul recipientului;
e absorbtia Tn masa de lichid a unui component gazos etc.

Nu sunt recomandate pentru a fi utilizate la aducerea in suspensie a substantelor care se
sedimenteaza rapid si la dizolvarea substantelor greu solubile.

Deoarece amestecatoarele cu elice au o capacitate mare de pompare, ele asigurd o
circulatie continua a fluidului in vasul de amestecare, mai ales in cazul in care se utilizeaza si
tuburile de tiraj. Amestecatoarele cu elice sunt indicate pentru a fi utilizate Tn cazul fluidelor care
au vascozitatea dinamica mai mica de 10 Pa-s.

In general, diametrul d, al elicei este 1/4 din diametrul D al vasului de amestecare.
Eficacitatea maxima a amestecatoarelor cu elice se obtine in vasele de amestecare cu fund
convex. Nu se recomanda a fi utilizate Tn vase de amestecare cu fundul concav sau in
rezervoarele paralelipipedice.

Se construiesc elice cu pas variabil (cu pale rasucite, fig. 8.15, a) si cu pas constant (cu
pale plane, fig. 8.15, b). Tn cazul elicelor cu pas variabil (fig. 8.15, a), unghiul 3, de inclinare a
suprafetei palei elicei in zona butucului este mai mare decit unghiul « de inclinare a suprafetei
palei elicei, Tn zona diametrului exterior al elicei (o = 20...25°).

Fig. 8.15. Amestecdatoare cu elice

Elicele cu pas constant sunt indicate a fi utilizate pentru a realiza amestecarea rapida,
deoarece realizeaza o circulatie interna mai intensa a fluidului in tot vasul de amestecare. Elicele
cu pas variabil actioneaza intens numai in zona de lucru a elicei.

8.2.4. Malaxoare

Materialele pastoase sunt materiale cu comportare reologicd nenewtoniand (cu
caracteristici independente sau dependente de timp, sau vascoelastice), fiind caracterizate printr-
o consistentd foarte mare. Conditiile de desfasurare a operatiei de amestecare sunt cu atit mai
dificile cu cét consistenta materialului este mai mare. Materialele pastoase opun o rezistentda mult
mai mare la curgere, motiv pentru care fluxurile de material sunt mult mai lente. La amestecarea
materialelor cu consistentd ridicata, in interiorul vasului nu se produce miscarea de agitatie
generald ca si in cazul fluidelor newtoniene. Miscarea materialului in vasul de amestecare se
produce numai prin contactul direct cu dispozitivul de malaxare. Designul dispozitivelor de
malaxare este diferit de cel folosit pentru amestecarea fluidelor.

Operatia de amestecare a pastelor poartd denumirea de malaxare sau framdntare si se
caracterizeaza prin exercitarea din partea dispozitivului de amestecare, asupra materialului supus
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amestecdrii, a unor actiuni complexe (intinderi, replieri, ruperi, striviri si frecari). In principal,
scopul acestor actiuni complexe este de a se obtine omogenizarea materialului, lucru ce se obtine
prin intrepatrunderea continua, In cat mai multe zone a masei de material malaxat, a unor
portiuni mici de material, adus in zona de actiune a dispozitivului de amestecare din locuri mai
indepartate de arborele acestuia.

Sunt cazuri in care operatia de malaxare se executa si cu scopul de separare a fazelor din
care sunt alcatuite anumite amestecuri (ex. baterea smantanii In vederea separarii untului,
malaxarea untului pentru separarea fazei apoase - zara). Operatia de malaxare se face in sarje
relativ mici.

Pe parcursul unui ciclu de functionare, dispozitivul de amestecare al malaxoarelor trebuie
sd asigure mobilizarea Intregii cantitati de material din cuva.

Din punctul de vedere al pozitiei axei de simetrie a cuvei, acestea pot fi:

e Ccu axa de simetrie verticala
e CU axa de simetrie orizontala

Din punctul de vedere al mobilitatii, cuvele malaxoarelor pot fi de doua tipuri:
e cuva rotativa, cadnd n timpul procesului de lucru, cuva este antrenata in miscare de
rotatie (fig. 8.16, a, b si C);
e cuva fixda, cand nu are o miscare impusa in timpul executdrii procesului de malaxare,
eventual poate fi basculata pentru evacuarea materialului malaxat;

"‘!:_.-:) Ty -
. -
Fig. 8.16. Scheme de principiu ale malaxoarelor cu cuva mobila.

Din punctul de vedere al apartenentei la unitatea de malaxare, cuvele malaxoarelor pot fi
de tipul:
e cuva stationard, cuva facand parte integranta din aparatul de amestecare;
e cuva transportabila, cand aceasta nu face parte integrantd din aparatul de amestecare, ea
constituind si un mijloc de transport pentru materialul procesat. Cuva este prevazuta cu sistem
propriu de rulare si ghidare. Prin acest sistem se elimina operatiile de transvazare a materialului.

Fig. 8.17 Constructia dispozitivului de malaxare Fig. 8.18. Constructia dispozitivului de
cu un singur rotor realizat din benzi elicoidale. amestecare cu doud rotoare, cu forma de sigma.
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Pentru realizarea operatiei de malaxare, cuva transportabild este adusa pe sistemul
propriu de rulare in dreptul aparatului de malaxare, si blocata fata de acesta in timpul executarii
procesului de lucru. Pentru detasarea cuvei de aparatul de malaxare, dispozitivul de malaxare
este rabatut, astfel incat partea inferioara a dispozitivului de malaxare sa fie deasupra buzei
vasului de amestecare.

Pentru evacuarea produsului finit din cuva, aceasta trebuie sa aiba posibilitatea de
basculare, iar pentru realizarea operatiei de basculare, dispozitivele de amestecare trebuie retrase
din cuva.

In cazul malaxoarelor cu cuvi antrenatd in miscare de rotatie, cuva are o forma circulara
si executd o migcare de rotatie, cu viteza redusa, in jurul unei axe verticale. Prin aceastd miscare
se aduc in dreptul dispozitivului de amestecare cantitati noi de material, realizandu-se in fapt
migcarea generald de agitare. Dispozitivul de amestecare poate fi de tip cu brate, cu ancora sau
cu spirald, pozitionate dezaxat si inclinat in cuva.

In industria panificatiei, malaxarea si dospirea aluatului are loc in aceiasi cuvi, motiv
pentru care, cuvele acestor malaxoare sunt montate pe o platforma mobila (carucior). Asemenea
malaxoare sunt utilizate si in industria carnii sau branzeturilor.

In cazul malaxoarelor cu cuva fixa, cu axa de rotatie a dispozitivului de malaxare dispusa
orizontal, cuva are forma unui jgheab, format din doua zone: partea superioara si partea de la
baza. Partea superioara are forma unui paralelipiped sau trunchi de piramida, cu baza mica
orientata in jos. Partea de la baza are in sectiune transversald forma traiectoriei dispozitivelor de
malaxare.

In cazul materialelor aderente, prezenta arborelui in zona centrald constituie un
dezavantaj, deoarece pe arbore si pe dispozitivul de malaxare adera o cantitate de material care
se aglomereaza si se roteste impreunad cu acesta ca un tot unitar, fara a fi malaxat.

Pentru a se razui materialul aderat la peretii cuvei, pe circumferinta benzilor elicoidale
sau a paletelor se dispun benzi reglabile, executate din silicon.
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9. AMBALAREA iN INDUSTRIA ALIMENTARA

Ambalajul se defineste ca un mijloc (sau ansamblu de mijloace) destinat sa cuprinda sau
sd inveleascd un produs sau un ansamblu de produse, pentru a le asigura protectia temporara din
punct de vedere fizic, chimic, mecanic, biologic, in scopul mentinerii calitatii si integritatii
acestora in stare de livrare, in decursul manipularii, transportului, depozitarii §i desfacerii pana la
consumator sau pana la expirarea termenului de garantie.

Operatia de ambalare este un procedeu sau o metoda prin care se asigurd, cu ajutorul
ambalajului, protectia temporara a produsului in timpul manipularii, transportului, depozitarii,
vanzarii, contribuind la Inlesnirea acestora, pana la consumare sau pana la expirarea termenului
de garantie.

Ambalajele sunt elemente indispensabile Tn cadrul circuitului productie — transport —desfacere —
comercializare jucand un rol important in pastrarea caracteristicilor de calitate ale marfurilor.

In afara functiilor pe care trebuie si le indeplineasca consumatorii mai cer de la ambalaj
si alte cerinte ca de exemplu:
> sa fie comod in utilizare, adica sa aiba o forma care sa-i permitd o manuire usoara;
> sd poata fii inchis si deschis cu usurinta;
> sd contina o cantitate de produs potrivita,
> sd aiba o masa proprie cat mai mica ;
> sa nu fie toxic ;
> fara miros, gust propriu;
> rezistentd mecanica ridicata ;
> impermeabilitate fatd de gaze, praf, grasimi;
> compatibilitate fatd de produsul ambalat ;
> sd permita sau nu ( dupa caz ) patrunderea radiatiilor luminoase ;
> forma si grafica sa fie atractive .

9.1. Materiale folosite la ambalare

La fabricarea ambalajelor se foloseste o gama variatd de materiale cu proprietati diferite,
ce corespund cerintelor impuse ambalajelor i care sunt potrivite uneia sau alteia dintre grupele
de marfuri ce necesita ambalare.

Materialele pentru ambalaje se impart in 3 grupe in functie de tipul ambalajului ce se
fabrica din ele, astfel:

1. materiale pentru ambalaje exterioare;

2. materiale de protectie, amplasate intre produsul ambalat si ambalajul exterior (materiale de
umpluturd );

3. materiale pentru ambalaje de prezentare.

Alegerea unui material de ambalare se face tindnd cont de gradul de protectie pe care il
vanzarilor i ponderea costului ambalajului in cadrul costului total al produsului.

Materialele pentru ambalarea alimentelor pot fi clasificate in doua grupe principale, in
functie de perioada de timp de cand sunt utilizate:

> materiale clasice de ambalare;
» materiale moderne de ambalare.

9.1.1.Materiale de ambalare metalice

Metalele si aliajele sunt folosite cu precadere in industria alimentara la ambalarea
conservelor de carne, peste, fructe si legume, la bauturilor alcoolice si nealcoolice. Opinia
consumatorilor este mai putin favorabilda metalelor deoarece acestea pot influenta gustul
produselor ambalate.

122



Ambalajele metalice se realizeazd din tabla de otel cositoritd, aluminiu si materiale
combinate (materiale plastice, carton si metal). In ultima perioadi a crescut ponderea
ambalajelor din aluminiu si aliaje din aluminiu datoritd unor avantaje pe care le ofera aceste
materiale.

Cutiile metalice sunt lacuite in interior pentru a preveni :

e schimbarea gustului sau pentru a preveni reactii chimice datorate metalelor dizolvate in
produs ;

e decolorarea produsului ;

e reactiile chimice intre metal si produs care pot cauza coroziunea sau formarea de
hidrogen in interiorul cutiei.
Avantajele utilizarii ambalarii in materiale metalice sunt considerate a fi urmatoarele:

® au proprietati de bariera foarte bune;

Nu sunt toxice si pot veni in contact cu produse si bauturi alimentare;
se pot inscriptiona usor;

se pot utiliza in combinatii cu alte materiale pentru ambalare;

[ J
[ ]
[ J
® pe baza de aluminiu, nichel, crom cositor, zinc si aliaje

9.1.2.Materiale de ambalare nemetalice

Lemnul - utilizarea lemnului ca material de ambalare este redusa la ambalaje exterioare
de mari dimensiuni. Ponderea acestui material este din ce In ce mai mica in cadrul materialelor
de ambalare, el fiind Tnlocuit treptat cu materiale plastice.

Principalele avantaje ale folosirii lemnului in acest domeniu sunt protectia ridicata ce o asigura
produselor din interior si faptul ca ambalajele din lemn sunt refolosibile.

Lemnul ca material de ambalare este puternic concurat de cartonul ondulat si materiale
plastice. Lemnul contine rasini, substante tanante, uleiuri eterice, care pot influenta
caracteristicile organoleptice ale produselor ambalate.

Datorita compozitiei si umiditatii, ambalajele din lemn constituie un mediu prielnic
pentru dezvoltarea microorganismelor.

Principalele caracteristici ale materialului lemnos sunt :

rezistenta buna la solicitari mecanice ;
rezistentd buna la uzura ;
conductibilitate electrica foarte mica ;

este ecologic.
Lemnul este utilizat in special la confectionarea ambalajului de transport, dar este utilizat
mai eficient Tn alte domenii ca : mobilier, fabricarea hértiei, etc.

Printre dezavantaje enumerdm spatiul mare ocupat de ambalaje atunci cand nu sunt
folosite, domeniul restrans de utilizare si cantitatile tot mai reduse de lemn disponibile pentru
ambalaje.

Sticla ca material de ambalare.

Sticla este consideratd materialul ideal pentru ambalaje datorita caracteristicilor sale si a
avantajelor pe care le oferd ca ambalaj; fiind utilizata cu precddere la ambalarea produselor
lichide sau vascoase.

Este utilizatd pe scard largd in domeniul alimentar, dar si n industria farmaceuticd, la
ambalarea produselor chimice etc.

Avantajele utilizdrii sticlei ca material de ambalare sunt urmatoarele :

e Este impermeabila la gaze, vapori, lichide ;

e Este inertd din punct de vedere chimic fata de produsele alimentare si nu pune probleme
de compatibilitate cu produsul ambalat ;

e FEste un material igienic, usor de spalat si care suportd sterilizarea ;
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e Nu transmite si nu modifica gustul alimentelor ;
e Este transparentd, permitand vizualizarea produselor ;

e Poate fi coloratd, aducand astfel o protectie suplimentara a produsului Tmpotriva
radiatiilor ultraviolete ;

e Este un material rigid care poate fii realizat in forme variate ;

e Are o buna rezistentd la presiuni interne ridicate, fiind utilizatd la ambalarea unor
bauturi ca: sampanie, cidru etc. ;

e Este reciclabila, nu polueaza mediul;

e Se poate inscriptiona usor prin atasarea de etichete.

Reactivitatea chimica a sticlei este foarte scazuta ea fiind inerta fatd de cea mai mare
parte a substantelor chimice si marfurilor cunoscute. Singura substantd care reactioneaza cu
sticla este acidul fluorhidric.

Utilizarea sticlei ca material de ambalaj prezinta si dezavantaje legate de :

e Rezistenta la soc mecanic, rezultand dificultati in transport si depozitare ;
e Rezistenta scazuta la soc termic ;
® Masa proprie mare.

Avand in vedere faptul ca sticla intra in contact direct cu marfurile alimentare, ambalajele
din sticld fac subiectul unor prevederi obligatorii in vederea protectiei sdnatatii consumatorilor.
In urma cercetarilor efectuate s-a reusit obtinerea sticlei incasabile, a celei rezistente la soc
termic, precum si a sticlei usoare (cu masa de 2-4 ori mai usoara decat sticla obisnuita).

Ambalaje din materiale plastice

Materialele plastice detin o pondere ridicata in fabricarea ambalajelor si ofera o serie de
avantaje fatd de alte materiale clasice :

®  masa proprie mica ;
prelucrare usoara, ele putand fi modelate in orice forma ;
prezintd rezistentd la socuri mecanice ;
protejeaza bine produsele ambalate in timpul transportului si depozitarii ;
sunt impermeabile la apa, vapori de apa, grasimi, impuritati etc.;

pot fi transparente sau opace, in functie de cerintele de protectie cerute de produsul
ambalat;
e prezintd rezistentd la radiatiile infrarosii si ultraviolete ;
e prezinta sudabilitate si posibilitate de lipire .

Din materiale plastice se obtin urmatoarele tipuri de semifabricate destinate realizarii

ambalajelor :
» filme flexibile, folii si materiale complexe ;
» folii flexibile, din care se fac pungi si saci pentru ambalare ;
» folii rigide, pentru realizarea de tivite, pahare, platouri, etc. ;
» materiale complexe obtinute din diferite tipuri de folii .

Ambalajele din materiale plastice pot fi recuperate si reintroduse in circuitul industrial,
evitandu-se astfel poluarea mediului. Prin reciclarea ambalajelor din mase plastice se reduc
costurile de fabricatie ale ambalajelor, consumul de materii prime sau chiar se pot inlocui
ambalajele clasice.

Ambalajele flexibile din PE (polietilena) , PP (polipropilena), PVC (policrorura de vinil) ,
PET (polietilena tereftalat ), PA (poliamida) sunt utilizate, in principal, sub forma de straturi
bariera sau lianti materiale complexe de ambalare.

Materialele complexe permit ambalarea in vid gaz inert a produselor congelate.

Materialele plastice sunt usoare, impermeabile, tind sa devind un inlocuitor al sticlei.
Aparitia lor a revolutionat industria de ambalaje a produselor alimentare, proces care continua si
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in prezent, obtinandu-se noi astfel de materiale. Sunt destul de ieftine, iar ca dezavantaje, unele
materiale plastice degaja, la ardere, vapori corozivi si incd nu s-a rezolvat problemele de
sterilizare a acestora.

9.1.3.Materiale complexe

Utilizarea unui singur tip de material tinde sa devina ceva exceptional, deoarece pare
exclus ca acesta sd poatd Indeplini toate exigentele de ordin tehnic, comercial §i mai ales
psihologic, care se cer unui ambalaj corespunzator.

In prezent sunt utilizate tot mai multe materiale obtinute prin asocierea materialelor
usoare in scopul obtinerii unor caracteristici superioare.

Caracteristica esentiald a unui material complex de ambalare este impermeabilitatea sa la
vapori de apa si la diferite gaze. Alte proprietati importante sunt transparenta, sudabilitatea,
rezistenta mecanica, protectia impotriva luminii, rezistenta la actiunea produselor agresive,
rezistenta la temperaturi ridicate, etanseitate.

In functie de natura materialelor suport, foliile complexe se pot clasifica in :

1. materiale complexe pe baza de aluminiu;
2. materiale complexe pe baza de hartie si carton ;
3. materiale complexe pe baza de materiale plastice.

Foliile complexe din aluminiu sunt formate din 3 straturi, din care aluminiul reprezinta
stratul median, iar ca strat intern, polietilena de joasa densitate si ocazional polipropilena.

In alegerea stratului intern trebuie si se tind seama de compatibilitatea dintre material si
produsul ambalat. Ca material de acoperire pentru startul exterior pot fi folosite urmatoarele
materiale: celofan, folii de poliester si polipropilena.

Domeniile de utilizare ale acestui tip de materiale sunt :

» ambalarea produselor sensibile la umiditate (in acest caz se folosesc complexe
de tipul celofan + aluminiu + polietilena)

» ambalarea lichidelor si a produselor vascoase (stratul intern trebuie sa aiba o
rezistentd mecanica buna ).

Materialele complexe pe baza de pelicule celulozice raspund unor cerinte legate de:

» transparenta ;
» impermeabilitate la grasimi ;

Cartoanele acoperite cu mase plastice, cum ar fi complexul carton — polietilena, sunt
utilizate pe scara larga la ambalarea produselor alimentare.

Cartonul cagerat cu polietilena asociat cu folie de aluminiu este utilizat la confectionarea
formelor tetraedrice, paralelipipedice pentru lichidele alimentare sterilizate UHT. Acest sistem
de ambalare se numeste Tetra-Pak. Ambalajul Tetra Pak se prezinta sub forma unui tetraedru cu
capacitate de 1/4; 1/2; 1/1; avand urmatoarea structura de la exteriorul ambalajului catre interior:
topitura hot-melt-carton ( 134 -165 g/m2.) — polietilena (15 g/m?) — folie de aluminiu (de 9
microni) — polietilena (doua straturi, gramaj total 50-70 g/m?).
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Fig. 9.1 Pachetul de carton Tetra Pak

9.2. Ambalarea

Tehnicile utilizate pentru ambalarea produselor se diferentiaza intre ele in functie de
specificul marfii ce trebuie ambalatd. Metodele de ambalare trebuie sa raspunda favorabil la
atingerea urmatoarelor obiective :

>
>

>

sa conduca la reducerea consumului de material de ambalare ;

sa favorizeze cresterea performantelor ambalajului prin folosirea unor
materiale potrivite ;

sd asigure concomitent protectia produsului ambalat si a mediului
inconjurator.

Pentru ca ambalajul sa indeplineasca functiile sale, la alegerea lui trebuie sa se {ind cont
de urmatoarele aspecte (Fratila R., 2001; Biro A., 1998):

* proprietitile produsului care trebuie ambalat:
» natura, dimensiunea, masa, forma produsului, numarul de unitati de produs
dintr-un ambalaj;
» interactiunile de ordin fizic si chimic ce pot apare intre produs si ambalaj
(respectiv incompatibilitatile);
» fragilitatea produsului, sensibilitatea la factori mecanici si de mediu (prin
miros, agenti chimici, umiditate);
» importanta si valoarea produsului, care determind masuri de siguranta in plus
impotriva unor posibile furturi sau deteriorari intentionate.
* conditii de transport, manipulare §i depozitare:
» numarul operatiilor de Incarcare-descarcare;
> tipul mijloacelor de transport folosite: auto, feroviar, naval;
» durata operatiilor de manipulare;
» durata stocarii;
» locul vanzarii.
+ metoda de ambalare, tipul si functiile ambalajelor:
» in functie de modul de vanzare: autoservire sau servire de catre personalul
angajat;
» in functie de scopul ambalarii: pentru transport sau desfacere;
» modul de inchidere;
» modalitatea si tipul inscriptionarii.
» materialul de ambalaj folosit (caracteristici, proprietati);
» rezistentd la socuri termice;
» rezistentd la presiuni mari;
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» posibilitatea de protejare contra prafului.

* valorificarea economica a ambalajului:
» costul ambalajului;

» valoarea de recuperare.

9.2.1. Pregitirea ambalajelor

Pregatirea ambalajelor inainte de umplere este o conditie esentiala a conservarii
produselor in stare igienica. Aceasta se realizeaza prin operatia de spalare, care la ambalajele
mari este o operatie usoara deoarece impuritatile sunt formate, in general, din praf si resturi
provenite de la sticle sparte, in timp ce la ambalajele mici (cutii, sticle, borcane) spalarea
devine mai dificila deoarece, mai ales buteliile, pot avea resturi de grasime si depuneri solide
cu rezistenta mare la desprindere si spalare (pot avea chiar si etichete vechi lipite).

Alegerea ambalajului se realizeaza in functie de urmatoarele criterii:

e  continutul biochimic al produsului ambalat;
e conditiile de pastrare;
® proprietdtile materialului de ambalare;

e schimbadrile cinetice ale calitatii produsului si a ambalajului.

Una din cerintele de baza in ceea ce priveste utilizarea materialelor de ambalare care se
gasesc in contact cu produsul alimentar este puritatea fiziologicd. Prin puritate fiziologica se
intelege neputinta trecerii in produsul alimentar din materialul ambalajului a elementelor
straine,care pot induce schimbari de culoare sau gust a produsului .

Aceste elemente strdine daundtoare pot fi emulgatorii,colorantii si alti componenti
ajutatori.

Tn fiecare caz aparte,folosirea materialului polimeric pentru ambalarea produsului alimentar se
fiecare stat al legilor sanitar-igienice. Cercetarile sanitare igienice include un complex intreg si
consta din trei etape:

® nota organoleptica,
e cercetarile chimico-sanitare;
® testarea toxicd pe animale.

9.2.2. Pregitirea produselor pentru ambalare

Operatiile principale de ambalare sunt:dozarea produsului in vederea ambalarii; umplerea
ambalajului; inchiderea ambalajului; constituirea ambalajului colectiv sau de grupare.
Dintre operatiile auxiliare de ambalare amintim:
» pregatirea produsului pentru ambalare;
» formarea ambalajului sau pregatirea lui (in cazul ambalajelor refolosibile);
» conditionarea ambalajului plin (marcare,inscriptionare,,estetizare,etichetare).

9.2.3. Ambalarea propriu — zisa

Ambalarea se poate face pe linii semiautomate sau automate de mare productivitate, ce
pot realiza formarea ambalajelor, desfacerea lor, umplerea si inchiderea lor.

Ambalajul si produsul formeaza un sistem, de aceea metodele de ambalare trebuie sa tina
seama de relatiile de interdependenta ce se stabilesc intre elementele componente ale sistemului.
Tendintele actuale remarcate in conceptia ambalajelor si a metodelor de ambalare sunt:

» reducerea consumului de materii prime, materiale si energie;

» cresterea duratei de conservare a produselor;

» sporirea performantelor ambalajelor prin combinarea materialelor de
confectionare;
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» facilitarea reintegrarii in mediu a ambalajelor in etapa post-consum.

Metoda de formare a ambalajului se adopta in functie de materialul folosit, tratat sau
netratat, sau in functie de posibilitatea de Tnchidere prin termosudare, prin lipire sau pliere.
Metodele si tehnicile de ambalare:

Ambalarea colectiva — aceasta metoda se foloseste pentru ambalarea intr-un singur ambalaj a
mai multor produse. Aceasta metoda usureaza mult manipularea si transportul produselor,
ajutand la paletizarea acestora. Metoda poate fi utilizata cu succes si pentru produsele alimentare
de uz curent (zahar, faina, orez, malai etc), precum si pentru ambalarea unor produse deja
preambalate.

Ambalarea portionata - ambalajul portionat este acela al carui continut se consuma o singura
data. Aceste ambalaje pot fi plicuri, cutii, tdvite etc. Astfel, se pot ambala atat produsele
perisabile (produsele lactate, carne, fructe), cat si cele neperisabile (biscuifi, napolitane, cafea
etc).

Ambalarea 1n cutii de carton se realizeaza in trei etape, indiferent de complexitatea
maginilor folosite:

» formarea sau deschiderea ambalajului pliat — materialul poate fi sub forma de
banda sau carton desfasuratd de pe o bobina, bucata de carton croitd
corespunzator dimensiunilor si formei ambalajului sau chiar o cutie de carton
deja formata, care se afla in stare pliata;

» umplerea ambalajului;

» inchiderea — inchiderea bazei cutiei se face, in cele mai multe cazuri, inaintea
umplerii, exista insa produse rigide, care se pot introduce mai intai in cutie si
apoi aceasta se inchide la ambele capete.

Pot exista si operatii secundare: imprimarea codului produsului, introducerea de hartii cu
indicatii legate de produs sau obiecte de reclama, etc. care se realizeaza pe parcursul procesului
de ambalare.

Sunt mai multi factori de care trebuie sa se {ind seama la alegerea liniei de ambalare.
Acestia se refera la:
utilajul folosit la ambalare;
productia care trebuie realizata;
dimensiunea ambalajelor ce trebuie formate;
frecventa schimbarilor ambalajului;
spatiul necesar montarii liniei.
modificarile probabile ale produsului, influenteaza alegerea
materialului de ambalare folosit (de exemplu, produsul trebuie ambalat
in materiale cu ridicate proprietati de barierd la arome, grasimi etc.).
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Fig. 9.2 Masina de ambalat lapte la punga TetraPak

9.2.4.Etichetarea ambalajelor

Eticheta reprezintd orice material scris, imprimat, litografiat, gravat sau ilustrat, care
contine elemente de identificare a produsului si care insoteste produsul cand acesta este prezentat
pentru vanzare sau este aderent la ambalajul acestuia.

Informatiile inscrise pe eticheta nu trebuie sa-i induca in eroare pe consumatori in
privinta caracteristicilor produsului alimentar, a naturii, identitarii, proprietarilor, compozitiei,
calitatii durabilitatii, originii, provenientei metodelor de fabricatie sau 1n privinta unor efecte sau
proprietdti pe care produsul nu le poseda; o etichetarea este aplicarea etichetei sau inscrierea
elementelor de identificare pe produs, pe ambalajul de vanzare si se refera la acesta.

Etichetele produselor alimentare preambalate trebuie sa cuprindd in mod obligatoriu
urmatoarele elemente de identificare:

» denumirea produsului, numele si adresa fabricantului, a importatorului, a
distribuitorului si a celui care ambaleaza produsul;
termenul de valabilitate sau data durabilitatii minimale;
conditiile de pastrare, conservare si folosire,
continutul net;
lotul de origine sau de provenienta ;
concentratia alcoolica (pentru bauturile la care este mai mare de 1,2%);
ingrediente folosite;
valoarea nutritiva si energetica.

Denumirea produsului trebuie sa corespunda naturii, genului, speciei, sortului sau
proprietatilor alimentului ori materiilor prime utilizate in fabricatie. Ea trebuie sa includa
informatii privind starea fizica a alimentului ori tratamentele speciale la care a fost supus
(refrigerare, congelare, afumare, concentrare).

Marca de fabrica, comerciald sau denumirile fanteziste nu pot inlocui denumirea
produsului

YVVVVYYVYYYVY
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Pe produsele tratate cu radiatii ionizante se va inscriptiona ,,Tratat prin ionizare” sau
,,Iratat cu radiatii ionizante”.

Produsele la care se utilizeazd un gaz avizat sanitar vor contine indicatia ,,Ambalat in
atmosfera protectoare”.

Magsini de etichetat

Tipuri de etichete posibile pentru aplicare:

Eticheta sigla

Eticheta corp / forma

Eticheta inel de gat/fluturas/corp

Etichetd multifile

Eticheta acoperire cu orificiu pentru maner
Eticheta peste capac

Eticheta invelitoare colt

Eticheta fata/spate

FEEEEREEE

Fig. 9.3 Masina de etichetat sticle

Masina de etichetat sticle are o productivitate de 250-500 sticle pe ora si poate opera pe
sticle de vin cu diametrul de la 40 mm la 120 mm. Este prevazuta pentru un mod de lucru ce
asigura aplicarea atat a etichetei cat si a contra-etichetei in aceiasi trecere, acestea fiind dispuse
pe doi cilindri cu etichete autoadezive.

Caracteristici tehnice :

- alimentare la circuit electric cu tensiunea de 220-240 V, si frecventa 50 Hz
- puterea absorbita - 120 W

- dimensiuni de contur exterior - 550 X 455 X 500 mm

- greutate - 30 kg

- diametrul maxim al cilindrului cu etichete - 190 mm

- inaltimea maxima a cilindrului - 170 mm

- latimea minima a etichetei - 31 mm.
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Fig. 9.4.Magina automatda de etichetat cu etichete autoadezive. Masind de inscriptionare etichete

Tn figura 9.4 sunt prezentate doud masini, una folositi pentru etichetarea automati a
ambalajelor iar cea din stdnga reprezinta o masind de inscriptionare etichete.

9.3. Igienizarea ambalajelor refolosibile

Spalarea mecanica. Se introduc ambalajele in magina de spalat. Daca ambalajele contin
n cantitate mare resturi uscate vizibile, se introduc separat intr-un bazin pentru inmuiere, in apa
calda cu solutie alcalindl%. Clatirea se face cu apa la temperatura de 28-35°C in sectorul 1 al
maginii. Spalarea ambalajelor prin inmuiere, stropire, se face cu solutie alcalind 1,5% Ila
temperatura de 60-70°C, dupa care se efectueaza clatirea cu apa calda (sectorul III al masginii)
pentru indepartarea solutiei alcaline. Dezinfectia se face cu apa fierbinte la temperatura de 83°C
sau cu solutii dezinfectante, dupa care se clatesc ambalajele cu apa rece. Controlul starii de
curatire a ambalajelor se face la iesirea acestora pe banda transportoare cu ajutorul unui ecran
luminos. Ambalajele care nu au fost spélate perfect se vor reintroduce in circuitul de spalare.
Masina de imbuteliat se spala si se dezinfecteaza manual, iar Tnainte de utilizare se clateste cu
apa rece.

Spalarea manuala. Ambalajele se inmoaie 1n solutie calda la temperatura de 40°C timp
de 5 minute in bazinul I, dupa care se spala cu o solutie alcalina in bazinul II. Clatirea cu apa
calda la 25-30°C timp de 2-3minute, se face in bazinul III, dezinfectia in bazinul IV (cu apa
clorinata solutie 200mg clor activ/litru timp de 2-3minute), iar clatirea cu apa rece in bazinul V.
Bazinele pentru spalare si dezinfectie trebuie sd fie confectionate din inox sau alt material
rezistent la actiunea detergentilor si substantelor dezinfectante si trebuie dimensionate astfel
incét sa cuprinda numarul maxim de ambalaje ce trebuie spalat intr-0 zi Tn unitate. Ambalajele
spalate si dezinfectate se stivuiesc in navete cu gura in jos, in incdperi curate.

Spalarea ambalajelor se realizeaza in mai multe etape:

e inmuierea si umflarea depunerilor (indeosebi in cazul ambalajelor
reutilizabile)

® desprinderea si antrenarea impuritatilor

e clatirea ambalajelor.

Inmuierea si umflarea depunerilor se realizeaza printr-o clatire interna si externa cu apa.
de obicei recirculata de la o clatire finala, actiune ce indeparteaza impuritatile libere si materialul
strdin §i preincalzeste (tempereaza) ambalajele din sticla.

Desprinderea si antrenarea impuritatilor se obtine prin inmuiere alternatd cu scurgere la
trecerea ambalajelor prin unul sau mai multe bazine care contin cantitdfi mari de solutii de
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spalare. Agitarea mecanica a solutiei prin recirculare i stropirea ambalajelor cu aceasta ajutd la
separarea impuritatilor si a etichetelor de pe ambalaje si la dispersarea lor in solutie.

Clatirea ambalajelor se realizeaza prin stropire internd si externa cu jeturi puternice de
apa in vederea indepartarii resturilor de solutie de spalare si a racirii ambalajelor la temperatura
necesara pentru umplerea cu produs. Presiunea si forma jetului de stropire se alege in functie de
indltimea ambalajului si de diametrul gurii / orificiului de umplere a ambalajului astfel incat,
concomitent cu stropirea sd poatd fi asiguratd si evacuarea apei de spala re, impreund cu
impuritatile.

Alegerea sistemului de spalare, a solutiei si a temperaturii de spalare depinde de:

o gradul de murdarire a ambalajelor;

o tipul ambalajului (materialul din care este confectionat, forma, capacitatea,
daca este nou sau reutilizabil etc);

o tipul de adeziv folosit la etichetare;

o materialul folosit pentru confectionarea etichetei,

o duritatea apei folosite pentru spalare;

o capacitatea de curatire a masinii de spalat;

o productivitatea liniei / sectiei de fabricatie care determina alegerea unei
masini de spalat cu o anumita productivitate.

9.3.1. Identificarea substantelor pentru igienizare

Gradul de murdarire a ambalajelor este diferit, depinzand de caracterul produsului pe
care l-au continut anterior, de conditiile de pastrare dupa golire, de modul de transport la locul
de conditionare.

Alegerea aparaturii de spalare, a detergentilor, precum si a temperaturii solutiei de
spalare se face in functie de: tipul ambalajelor, gradul lor de murdarire, tipul cleiului folosit la
etichetare, materialul folosit la confectionarea etichetei, duritatea apei de spalare.

In general, temperatura maximid a solutiei alcaline de spilare este 60-80°C, iar
concentratia acesteia de 0,2 - 2%.

Pentru a fi acceptat spre utilizare in industria alimentara un agent chimic de spalare
trebuie sa indeplineascd 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;

» sa nu precipite sarurile de calciu si magneziu in apa;

» sa aibd putere de patrundere si umezire;

» sd poatd saponifica si emulsiona grasimile si sa dizolve particulele solide
organice sau anorganice;

» sdpoatd fi usor de Indepartat prin clatire si sd mentina 1n suspensie particulele
de murdarie;

» s nu aiba mirosuri puternice §i persistente pe care sa le transmita produselor
alimentare.

Substantele alcaline au rolul de a saponifica grasimile (formeaza sapunuri solubile) si de

a dizolva materiile organice. Eficacitatea lor se apreciaza pe baza alcalinitatii active, exprimata

in NaO,. 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 vitamatoare pentru tegument
si nu trebuie folosite la operatiile de spalare manuala.

Tabelul 9.1

Caracteristicile unor substante frecvent folosite in compozitia agentilor de spalare alcalini (dupa Otel si

col., 1979)
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. N - Puterea de Posibili-
_Icorozivitatea| PH |Alcalinitatea (in| Pute-rea conditionare | tatede
Denumi-rea I NaOH%) de umezi- ; N
substan-tei| PeMtY (sol. re si a apei pentru | Indepar-
metale 1%) 9 tare prin
patrundere .
clatire
activa | totala Ca Mg
Soda foarte produce
caustica ternici 13,3 | 97,4 | 98,0 moderata precipitare redusa
NaOH p 21521b17v
Soda produce
calcinata puternica 115 37,4 74,8 slaba precipitare moderata
Na,CO3 21521b17v
Silicat de
sodiu . - - -
N2,SiOs redusa 12,4 36,1 37,7 buna slaba buna
5H,0
Fosfat
IH;S‘F’%C puternica | 12,0 | 130 | 245 |  slaba moderata | moderata
3 4’
12H,0
Hexameta
fOSfaF de absenta 6,8 0,0 35 absenta f. _ | slaba | moderata
sodiu buna
(NaP03)6
Tetra sodiu f
pirofosfat moderata 10,3 10,5 30,3 absenta slaba buﬁé moderata
NasP,019
Trifosfat mo-
de sodiu redusa 9,7 5,6 22,0 absenta buna | dera- | moderata
NasP3019 ta
Tetra
fosfa'g de redusa 8,4 0,0 11,4 absenta I . | buna buna
sodiu buna
NasP4013
Acizii

Initial au fost folositi pentru indepartarea depozitelor calcaroase (,,piatra”) depuse pe
utilaje si ambalaje de sticla ca urmare a folosirii apei dure, concomitent cu temperaturi sau
substante alcaline care determina precipitare 21521b17v a 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
detergenta a fost ameliorata prin adaos de inhibitori de coroziune si substante tensio-active
realizandu-se astfel agentii de spalare acizi.
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Tabelul 9.2
Amestecuri de agenti de spalare si degresare pentru industria alimentara (dupa Troller, 1993, citat de
Decun, 1995)

Agenti de spilare si Amestecuri Amestecuri Arr;g;tretc;url
degresare nespumante mediu spumante
spumante
Fosfat trisodic 15% - 10%
Carbonat de sodiu 10% 39% 35%
Metasmcat_de sodiu 40% 20% 20%
pentahidrat
Pirofosfat trisodic - 40% -
Tripolifosfat de sodiu 35% - 30%
Surfactant neionic - 1,0% -
Surfactant anionic - - 5%

9.3.2.Pregiatirea solutiilor de igienizare

Retete de solutii pentru spdlare

In functie de natura impuritatilor ce trebuie indepartate, de materialul din care este
confectionata suprafata ce urmeaza a fi spalata si de modul de executie a spalarii (manuala sau
mecanica) se folosesc urmatoarele retete pentru prepararea solutiilor de spalare:
a) pentru spalarea mecanica a ambalajelor de sticla, componentele amestecului de spalare pentru
1 kg substanta ce se introduce la 100 1 apa sunt:

° hidroxid de sodiu tehnic-0,500kg

° fosfat trisodic -0,350kg

° silicat de sodiu-0,100kg

° hexametafosfat de sodiu- 0,050 kg
b) pentru spalarea mecanizata a ambalajelor de aluminiu si pentru spaldri manuale (ambalaje)
componentele amestecului de spalare pentrul kg substanta ce se introduce la 100 | apa sunt:

° carbonat de sodiu-0,450 kg

° fosfat trisodic-0,300 kg

° silicat de sodiu-0,150 kg

° hexametafosfat de sodiu-0,100kg

9.3.3.Realizarea igienizarii ambalajelor

Magsinile si mecanismele de spélare pot fi clasificate dupa mai multe criterii:
a dupa principiul de functionare:
O cu actiune intermitenta;
O cu actiune continua.
b. dupa modul de implicare in fluxul de productie:
C. masini speciale; masini agregat. ¢ dupa miscarea relativa dintre recipient si organele de lucru:
- masgini mono pozitionale (butelia este fixa, iar organele de lucru se deplaseaza in
raport cu aceasta);
- masini la care butelia se deplaseaza de la o pozitie (zona) la alta aflandu-se in
purtdtori (casete) speciali, la fiecare pozitie desfasurandu-se o anumita operatie;
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- masini la care butelia se deplaseaza continuu, iar organele de lucru intervin in
anumite momente pentru desfasurarea operatiilor caracteristice spalarii;

- masini la care butelia se deplaseazd impreund cu organul de lucru,in mai toate
etapele,in care se realizeaza una sau mai multe operatii.

Masini de spalat cutii

Spélarea cutiilor metalice este o operatie obligatorie Tnaintea dozarii produsului, pentru
o buna conservabilitate, si uneori ea se executa si la cutiile pline. Pentru spalarea si sterilizarea
cutiilor se folosesc masini rotative si masini cu banda.

Fig. 9.5. Schema tehnologica a masinii rotative de spalat cutii metalice

1-carcasa din fonta, 2-rotor cu bandaje din cauciuc; 3-ghidaje din cauciuc; 4-racord intrare;
5-racord iesire; 6-CUti;

Masina rotativa de spalat cutii (fig.9.5) este alcatuitd dintr-un corp din fonta,
prevazut in interior cu un rotor cu bandaje din cauciuc. Peretele interior al masinii are doud
ghidaje pentru cutii, distanta dintre bandajele rotorului si ale carcasei fiind egald cu diametrul
cutiilor. Cutiile se aseaza in pozitie verticala cu gura in sus, apa si aburul fiind barbotate pe
parcursul antrenarii cutiei.

Magsina cu banda de spalat cutii, prezentata schematic in fig.9.6, executa spalarea
cutiilor in mai multe variante:

1 spalare cu apa calda (fara recirculare) concomitent cu aburirea exteriorului;

2. spalare cu apa calda (fara recirculare) , plus sector de aburire a cutiilor in interior si
exterior;

3. spalare cu solutie dezinfectanta, calda sau rece (cu recirculare) urmata de clatire cu apa
calda sau rece de la retea, concomitent cu aburirea exteriorului;

4. spalare cu solutie dezinfectantd, calda sau rece(cu recirculare) urmata de clatire cu apa
calda sau rece de la retea, concomitent cu aburirea exteriorului plus sector de aburire a
cutiilor in interior si exterior.
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Acest tip de masina se foloseste si pentru spalarea cutiilor pline.
7

la canal

recuperare =TS ECF S eme oo
apa calda .—.'_'.—747'_'.—.‘_'7;.—. ...... =

Fig.9.6. Schema maginii cu banda pentru spalat cutii

1.banda transportoare din sarma zincata, 2.tunel de spalare din tabla INOX; 3.rezervor de apa
cu detergent, 4.electropompad;, 5.zond de aburire; 6.zond de spdlare propriu-zisa,
7.zond de cldtire cu apa refea; 8.tavi de colectare

Masina de spalat navete (model Enzinger)
Masina Enziger de spalat navete (fig.9.7) realizeaza spdlarea numai prin
sprituire, Tntr-o singurd zona, fiind asemanatoare cu magina de spalat bidoane.

//
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Fig. 9.7 Schema tehnologica a maginii de spalat navete, model Enziger,
1.navete (ambalaje); 2.lant cu role (vergele) pentru transport; 3.transportor cu role
pentru alimentare; 4.transportor de evacuare; 5.conducte de sprituire;
6.rezervor de colectare; 7.pompa de recirculare.

Pentru spalare se utilizeaza, fie apa cu temperatura 50 - 70°C, urmata de o sterilizare
cu abur, fie solutie slab alcalina cu 9 = 50 - 70°C urmata de clatire cu apa rece. Durata spalarii cu
apa sau cu solutie este de 40 - 80 secunde, consumul specific fiind 0,3 - 0,5 I/naveta

Prin spalarea recipientelor din sticld se urmadreste ca sticla sa fie perfect curata, cu 0
transparenta stralucitoare, ceea ce se asigura daca sticla care paraseste masina este acoperita cu o
peliculd uniforma si completd de apa, nu sub forma de picaturi. In afara de puritatea fizica este
necesara sa se realizeze si o puritate microbiologica a buteliilor.

Tn fig. 9.8 sunt reprezentate schematic unele principii de spalare a buteliilor
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*n ...........................

a) b) c)
Fig. 9.8. Scheme de principiu pentru spalarea buteliilor de sticla
a. spalare prin inmuiere; b. inmuiere cu sprituire; c. sprifuire

La o presiune de 20 m col.H,O (2 atm), s-a observat ca jetul care iese dintr-o duza cu d =
2 mm are o porfiune continua cu inalfimea de circa 40 cm, ceea ce permite spalarea prin
sprifuire mai ales a buteliilor din sticla. Acestea sunt aduse, Intr-o miscare sacadatd, cu gura in
dreptul duzelor de spalare (ele fiind asezate in casete dispuse pe aceeasi linie cu duzele, atat
longitudinal, cat si transversal) ,astfel incat jetul sd patrunda in interiorul sticlei pana sus,
dislocand sedimentele depuse pe fundul acesteia.

Ca detergenti pentru spalare pot fi utilizate:
soda caustica in amestec cu alte substante sintetice, in general: alchilsulfat, fosfat trisodic,
metasilicat de sodiu (pentru detergenti universali); soda causticd in amestec cu alte substante
sintetice (detergenti speciali).

Calitatea spalarii depinde de natura si concentratia solutiilor, de temperatura fiecarui
lichid si mai ales a celui cald, de durata de mentinere in masina la temperatura ridicata. Curatirea
recipientelor si indeosebi eliminarea florei microbiene este influentatd in primul rand de
temperatura de spalare.

La un timp de inmuiere de 5 min, concentratia in detergent a solutiei de spalare difera
in functie de temperatura: pentru 6 = 43,3°C concentratia solutiei este q = 4,8% detergent; pentru
0 =54,3°C, g = 2,16% detergent; pentru 6 = 65,3°C, q = 1% detergent.

Se poate realiza 0 economie de detergent prin ridicarea temperaturii in zona cea mai
fierbinte a masinii la 80 - 85°C, fara a depasi diferenta de 35°C intre doua zone apropiate
pentru a evita spargerile prin soc termic.

Spalarea sticlelor se poate realiza in mai multe faze: inmuierea si umflarea
depunerilor de pe sticle; desprinderea si antrenarea impuritatilor; clatirea; uscarea sticlelor spalate.

1) spalarea manualad cu trecerea succesiva prin trei bdi: inmuiere cu solutie alcalina,
rece, sau la 6 = 40-50°C, periere intr-o masina de periat si apoi clatire cu apa rece sau
calda, eventual intr-o masind de clatit cu sprituri;

2) spalarea in masini de spalat cu deservire manuald, Tn masini semiautomate sau
automate.

Pentru o spalare corectd se recomanda sprituirea interioara si exterioara a ambalajului
cu jeturi puternice de solutie sau de apa. Presiunea si forma jeturilor se aleg in functie de
dimensiunile ambalajului si de diametrul orificiului de umplere astfel incat sa poata fi asigurata
concomitent cu gprifuirea si evacuarea apei cu impuritatile din sticla.

La recipientele noi este suficienta clatirea cu apa calda sau rece.

Masinile de spalat cu lant transportor pot fi cu una sau mai multe bai de spalare plasate
fie la partea de jos a masinii fie la partea de sus. Inmuierea si spalarea in baile de solutie de
spalare este completatd, in general, prin spdlare cu jet sub presiune (sprituire) cu apad calda
recirculatd sau cu apa curata.

Masina cu o baie de inmuiere, prezentata in fig. 9.9, realizeaza spalarea automata a
buteliilor prin inmuiere intr-o baie de solutie (sodica) de spalare, calda, respectiv prin sprifuire
cu solutie si apa.
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Fig. 9.9. Masind cu lant transportor §i o baie de spalare

1dispozitiv de alimentare; 2.baie de inmuiere; 3.zond de scurgere; 4.separator de etichete;
S.dusuri de apa calda, 6.rezervor de recuperare; 7.dusuri pentru spalare interioara;, 8.clative cu apa
curata; 9.rezervor de recirculare; 10. zond de clatire; 11. zona de scurgere; 12.tablou electric;
13.dispozitiv de evacuare

Magina are in componentd doud lanfuri transportoare intre care se fixeaza casetele
purtatoare de butelii. Lanturile sunt ghidate pe roti de lant si sunt antrenate in miscare cu ajutorul
unui motor electric.

Dispozitivul de alimentare culcd buteliile in niste jgheaburi si le introduce apoi in
casetele de spalare (din material plastic sau tabld inox) prevazute cu locasuri de forma cilindrica
sau prismatica. Numarul locasurilor in casetd este variabil, dimensiunile acestora fiind, de obicei,
250 x $92 mm pentru butelii de un litru si 250 x $72 (60) mm pentru butelii de 0,5 1, in functie de
forma acestora.

Casetele au la partea dinspre interiorul masinii o constructie speciala pentru a nu permite
buteliilor sa cada din celule (atunci cand acestea se afld pe ramura superioara) dar care permite
asezarea gatului buteliei deasupra duzei de spalare.

La capatul opus casetele au o placd rabatabild, longitudinala care in timpul spalarii retine

buteliile Tn celule, dar la alimentarea si evacuarea buteliilor se poate rabate pentru a permite
intrarea si iesirea acestora.
Casetele sunt deplasate cu ajutorul lanturilor prin zona de Tnmuiere (chiar prin baia de solutie) si
apoi prin celelalte zone de spalare prin sprituire de la partea superioard a masinii. Prima faza a
spalarii se realizeaza prin Tnmuiere 1n baie §i spalare la interior si exterior cu solutie de spalare la
o temperatura de circa 65°C. A doua fazd a spaldrii se realizeaza prin sprituire la interior cu
solutie alcalind la circa 80°C dupa care incepe operatia de clatire, mai Intai cu apa calda
incalzita in interiorul sau exteriorul masinii la 40 - 45°C si apoi cu apa de la retea.

Pentru mentinerea temperaturii solutiei de spalare, baia de Inmuiere si bazinele
colectoare sunt incalzite cu tevi prin care circula abur. Presiunea lichidului de spalare este
asiguratd cu ajutorul unor pompe centrifuge actionate individual. De asemenea, masina este
prevazuta cu o hota cu ventilator pentru eliminarea vaporilor degajati in timpul spalarii.

Ambalajele pe suprafata carora s-a depus piatra se introduc intr-un recipient separat
continand solutie de acid clorhidric 2%, unde se mentin circa 4-5 ore. Dupa indepartarea pietrei
ambalajele se clatesc si se introduc in masina de spalat.

Tn fig. 9.10 este prezentati schema masinii de spélat cu lanturi transportoare si o baie de
inmuiere fabricata de firma AVE - Italia, asemanatoare cu cea prezentatd anterior.

138



Fig. 9.10 Schema masinii de spdlat model tunel, cu o baie de spalare, a firmei AVE,

Lincarcare automatd cu butelii; 2.sprituire internd si externd cu apa la 30°C; 3.inmuiere cu solutie
detergentd la 65-75°C; 4.sprituire pentru indepartarea etichetelor la 65-75°C; 5.sprituire interna si
externd cu solufie detergenta; 6.clatire cu apa calda la 40°C; 7.clative cu apa la 20°C; 8.zona de
scurgere; 9. descarcarea automatd a buteliilor

La cerere masina poate fi construitd in Intregime sau numai partial din otel inoxidabil
pentru aplicatii speciale de spalare cu solutii acide, sterilizari, etc. si este echipatd cu
motovariator pentru reglarea vitezei de lucru. Ea poate fi utilizatad la o gama largd de dimensiuni
ale buteliilor, incalzirea agei facandu-se printr-un sistem de incalzire incorporat. Consumul de
apa variaza intre 2-8,3 m°/h in functie de dimensiunile masinii si de capacitatea de productie, iar
consumul de abur pentru incilzirea apei intre 90-296 kg/h, la o putere instalata cuprinsa intre
8,3-24,5 kW.

Diametrul maxim al buteliilor in casetele port-butelii este de 90 mm, insa la cerere pot fi
montate casete cu alt diametru pentru a putea fi spalate si alte dimensiuni de butelii, casetele fiind
confectionate din polipropilena.
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10. SACRIFICREA ANIMALELOR PENTRU CARNE

10.1. Taierea animalelor

10.1.1. Pregatirea animalelor pentru taiere

Inaintea sacrificarii, animalele trebuie supuse unor tratamente speciale pentru ameliorarea
calitatii carnii si a subproduselor. Dintre aceste tratamente cele mai importante sunt: imbarcarea
animalelor; transportul animalelor; stocarea inainte de sacrificare; repausul animalelor si
suprimarea furajarii (dieta); spalarea.

Tmbarcarea animalelor

Imbarcarea reprezinti o operatie noua pentru animalele care sunt scoase din mediul lor
natural. Tmbarcarea 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 imbarcare antreneazd 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 diminueaza capacitatea de acidifiere a
tesutului muscular postsacrificare. Pentru a diminua starea de stres datoritd Tmbarcarii, este
necesar ca aducerea animalelor la imbarcare sa se faca printr-un culoar cat mai ingust, iar
incdrcarea sa se faca cu ajutorul rampelor cu inclinare de maximum 30 o sau cu platforme -
elevatoare.

Transportul animalelor

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:

o foaie de transport sau scrisoare de trasura;

o bilet de adeverire a proprietatii si a sdnatdfii animalelor, obligatoriu pentru producatorii
individuali;

o certificat sanitar veterinar elibertat de medicul veterinar de circumscriptie

Transportul se poate efectua:

o pejos: numai pentru bovine si ovine(pe o distant mai mica de 10 km);

o cu autofurgoane(special amenajate conform legislatiei sanitar veterinare in vigoare);

o pe cale ferata (la distante mari).

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 urméatoarele :

e 1,40—1,60 m2 pentru tauri si boi;

e 1,30—1,40 m2 pentru vaci adulte;

e 0,90—1,30 m2 pentru tineret bovin;

e 0,35—0,40 m2 pentru vitei, oi, capre si porci sub 90 kg ;
e 0,40—0,45 m2 pentru porci mai grei de 90 kg.

Duratele de incarcare-descarcare inclusiv cantarirea sint urmatoarele :
60 min pentru autovehicule de 2,5—3 t;
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100 min pentru autovehicule de 3,5—6 t;
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 si 60 km/h in afara localitatilor.

Dupa fiecare transport, autocamionul se igienizeaza prin curdtire mecanicd, spalare si
dezinfectie. Dezinfectia se face cu solutie de formol 20%.

Transportul pe calea ferata se face numai de la distante mari, in care caz pe parcursul
transportului animalele trebuie sa fie furajate si adapate. Furajarea si adaparea se efectueaza de
doua ori 1n 24 ore.

Vagoanele utilizate pentru transportul animalelor trebuie sa fie special amenajate pentru
asigurarea contentiei animalelor mari si grupelor de animale mici, precum si furajarea si
adaparea.

Normele de incarcare In vagoane sunt urmatoarele :

bovine peste 600 kg . .. 2,1—2,7 m*/cap animal;

bovine sub 600 kg . .. 1,9—2,1 m%/cap animal;

vaci  1,5—1,9 m?/cap animal;

manzati 1,0—1,5 m%/cap animal;

porcine0,7 — 1,2 mzlcap animal;

ovine si caprine .... 0,75—1 m?/cap animal.

Transportul propriu-zis. La transportul propriu-zis intereseaza: durata transportului
(distanta de parcurs de cétre mijlocul de transport); temperatura ambiantd; densitatea de
incarcare, felul mijlocului de transport; conduita conducatorului auto in timpul transportului.

Durata transportului are o mai mare importanta asupra porcinelor decat asupra taurinelor
si ovinelor. In cazul porcinelor, studiile efectuate au condus la urmitoarele concluzii:

» un transport scurt urmat de un repaus scurt al porcinelor inainte de sacrificare antreneaza
dupa sine obtinerea de carnuri PSE, acidul lactic acumulat in muschi in timpul ncarcarii
si transportului ramanand la nivelul tesutului muscular;

» un transport de 2-3 ore urmat de repaus adecvat inainte de sacrificare conduce la
ameliorarea calitatii carnii, deoarece acidul lactic eventual acumulat in muschi este
transferat in sange si de aici In ficat;

» un transport de lunga duratd (5-6 ore) conduce la epuizarea rezervelor de glicogen si la
obtinerea de carnuri cu pH ultim ridicat.

Administrarea de tranchilizante animalelor inainte de imbarcare (bovine, porcine) poate micsora
sensibilitatea la stres a acestora, insa se pune problema reziduurilor acestor tranchilizante in
carne §i, In plus, animalele tranchilizate sunt mai greu de debarcat din mijloacele de transport.

Temperatura ambiantd determind temperatura medie din vehicul la inceputul
transportului si la sfarsitul acesteia pentru o anumita densitate de incarcare, conducand si la
cresterea temperaturii corporale, ceea ce va influenta negativ calitatea carnii prin accelerarea
acidifierii carnii postsacrificare.

Temperatura corporald in timpul transportului, n cazul porcinelor va ajunge la 41 °C
pentru o densitate de Incarcare de 240 kg viu / m° si de 40 °C pentru 196 kg viu / m?®. Odati cu
cresterea temperaturii si duratei de transport, se maresc pierderile in greutate vie si creste
mortalitatea de transport. Pierderile in greutate se datoreaza excretiilor, transpiratiei,
schimburilor respiratorii.

Conduita conducatorului auto in timpul transportului este de asemenea importanta, pentru
ca numai o conducere responsabila, fara accelerari si franari bruste, fara opriri inutile, mai ales in
timpul calduros si in plin soare, va conduce la limitarea factorilor stresanti si la diminuarea
mortalitatii.

Stocarea animalelor inainte de sacrificare

Capacitatile de stocare a animalelor inainte de sacrificare trebuie sa asigure densitdfi cu
10— 15 % mari decat la transport. Conditiile optime de stocare sunt la temperaturi de 15...18 oC
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si umiditatea relativa a aerului de 65 %, iar durata de 3 — 5 ore pentru porcine si 6 — 12 ore pentru
bovine si ovine (6 ore iarna si 12 ore vara).

Porcinele suportd mai greu temperaturi mai ridicate la stocare. Temperaturi ale mediului
inconjuritor mai ridicate de 35 °C si umiditatea aerului mai mare de 90 % conduc la cresterea
temperaturii corporale, a ritmului respiratoriu si a celui cardiac, la o vitezd a glicolizei
postsacrificare mare si cresterea incidentei starii PSE. In acelasi padoc trebuie si existe animale
provenite din acelasi lot pentru a se atenua agresiunile. De asemenea, se recomanda stocarea
porcinelor Tn loturi mici pentru reducerea agresiunilor si asigurarea odihnei animalelor In timpul
stocdrii trebuie evitata agitarea animalelor, fiind recomandata si spalarea acestora.

Repausul animalelor si suprimarea furajarii

Inaintea sacrificarii, animalele trebuie supuse unor tratamente speciale care si ridice
calitatea carnii si a subproduselor. Dintre aceste tratamente cele mai importante sunt repausul si
suprimarea furajarii (dieta).

Repausul animalelor constd din mentinerea lor intr-o stare care sa evite eforturile
musculare. Functie de durata repausului, animalele pot sau nu pot fi furajat.

Scopul relaxarii animalelor - prin perioada de repaus - este acela de a reduce acumularile
de acid lactic si amoniac din tesuturile musculare. In acest interval de timp are loc transformarea
partiald a acidului lactic in glucoza si eliminarea amoniacului prin urina.

Nivelul glicemiei trebuie sd fie constant cu o valoare de cca. 0,14 %/mm. Organismul
animal aflat in repaus depoziteaza surplusul de glucoza si glicogen in masa musculara si ficat.

Descompunerea moleculei de glucoza duce la aparitia acidului lactic in paralel cu
eliberarea energiei necesare functionarii tesuturilor.

Ficatul n schimb, transforma acidul lactic in glucoza si pe aceasta in glicogen.

Suprimarea furajarii (dieta alimentard) inainte de imbarcare si sacrificare este benefica
din urmatoarele motive: reduce continutul gastrointestinal, ceea ce faciliteaza eviscerarea
ulterioara si diminueaza riscul contamindrii microbiologice a carcasei; reduce cantitatea de
dejectii poluante in timpul transportului; in cazul porcinelor sensibile la stres intensifica culoarea
carnii $i mareste capacitatea de retinere a apei.

Sistemul digestiv Incarcat poate produce prin tensiunile pe care le creeaza, ruperea
peretilor intestinali pe parcursul prelucrarii si infectarea carnii si a organelor interne alimentare.
Dieta alimentara este esentiald din punct de vedere igienic, dar prezinta si avantaje economice.
Deoarece durata lipsei furajarii este de 6...24 ore, aceasta reduce consumul inutil de nutrefuri.

Spalarea animalelor

In abatoarele moderne, inainte de prelucrarea primari, animalele sunt spilate. La
asomarea porcinelor prin folosirea curentului cu frecventa ridicatd, circuitul electric care se
inchide prin corpul animalului produce o0 foarte intensd paralizie a sistemului nervos ce
coordoneaza activitatea inimii. Metoda duce in final la o insuficientd evacuare a sangelui cu
scaderea calitatii jugularii.

Din acest motiv cele mai noi linii tehnologice realizeaza spalarea porcinelor dupa
asomare, cu ajutorul unor masini cu perii rotative. Avantajele acestui procedeu fata de spalarea
initiald cu jet de apa constau in curatarea mai eficienta si posibilitatea Tnlaturarii petelor de sange
de pe corpurile animalelor.

In cazul prelucririi porcinelor fird jupuire, se evitd infestarea apei din instalatiile de
oparire si spalarea ulterioara a acestora.

La bovine este recomandabila spalarea cu jet de apa numai daca este posibila uscarea lor
dupa asomare.

In caz contrar, impurititile dizolvate in apa de spilare se pot scurge la jupuire pe
suprafata cdrnii infestand-o. O astfel de spdlare produce daune calitatii rezultate in urma
prelucrarii primare a animalelor.
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10.1.2. Suprimarea vietii animalelor

Tehnologia taierii animalelor se realizeaza in abatoare dupd fluxuri si tehnologii de
sacrificare ce pot avea unele particularitati in functie de caracteristice speciei, dotarea tehnica,
destinatia carnii, organelor si ale subproduselor.

Suprimarea vietii animalelor prin sacrificare in abatoare are mai multe etape distincte si
anume: imobilizarea, asomarea, jugularea si singerarea.

Dispozitive si utilaje pentru asomarea animalelor

Asomarea se defineste ca operatia tehnologica prin care se anihileaza sistemul nervos
central, care dirijeaza instinctul de autoaparare si senzatia de durere fizicad. Se mai numeste si
sistem nervos al vietii de relatie. Pentru ca asomarea sa-si atinga scopul trebuie pastrat intact
sistemul nervos vegetativ.

Consecintele imediate ale asomarii sunt:

eliminarea pericolelor de accidentare;

este posibila utilizarea fortei mecanice in vederea ridicarii animalelor pe conveiere;
calitatea jugularii si a sdngerarii este ridicata;

eliminarea durerii fizice.

Acest mod permite deci, o abordare mai usoara a animalului pentru suprimarea vietii prin
hemoragie.

Din punct de vedere al consecintelor asupra integritatii tesuturilor sistemului nervos central,
asomarea se poate face: cu pdstrarea integritatii sau cu distrugerea partiald a ei. Din prima
categorie fac parte asomarea electrica si asomarea chimica iar din ce-a de-a doua, asomarea
mecanica.

Atat in cazul asomarii electrice cét si in cazul celei chimice, producerea hemoragiei trebuie
sa aiba loc intr-un interval cat mai scurt de timp, pentru a nu permite sistemului nervos central
reluarea functiilor sale.

Asomarea electrica

Asomarea electrica se bazeaza pe actiunea curentului electric alternativ asupra sistemului
nervos central, rezultatele finale fiind functie de tensiunea, intensitatea, frecventa si durata
aplicarii curentului electric. Indiferent de specia animalelor supuse operatiei de asomare, utilajele
folosite se compun din aparatul propriu-zis de asomare care include tabloul electric de comanda,
un dispozitiv numit electroasomator i mijlocul de imobilizare a animalului.

Asomarea electrica este influentata de tensiune, intensitate, frecventa, duratd de aplicare a
curentului electric precum si de rezistenta electricd a corpului animalului. Aceasta rezistenta este
determinatd de specie, masa, starea de sanatate, proprietatile pieii si a parului. De aceea aparatura
folosita trebuie sd dea posibilitatea modificarii parametrilor curentului electric folosit la asomare.

YVVY
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— administrarea curentului prin cap;

— animal imobilizat in boxa,

— timpul intre asomare si
injunghiere : 30...35 s;

— tensiunea de asomare: 65...75 V;

— frecventa curentului : 50 Hz;

— timpul de asomare: 10...15s.

METODA _
TRADITIONALA

— administrarea curentului prin cap;
— animal suspendat pe elevatorul
liniei de sangerare;

METODA

DE INTERVAL — timpul dintre asomare si Injunghi-
METODE SCURT. ere: 5...10s;
DE (DANEZA) - tensiunea de asomare: 65...75 V.
ASOMARE — frecventa curentului : 50 Hz;
ELECTRICA

— administrarea curentului prin cap;

— asomarea pe banda de imobilizare;

- timpul dintre asomare si
injunghiere: 8...12 s;

— tensiunea de lucru: 150...180 V

(1a porcine)

METODA
PRIN SOC
ELECTRIC

— administrarea curentului prin cap;

METODA

K — asomarea pe banda de imobilizare;
cu %J:E,Fg DE — tensiunea de lucru: 250 V;
X - Iui: <3000 Hz.
FRECVENTA frecventa curentului z

Fig. 10.1. Clasificarea metodelor de asomare

Tn figura 10.1. este redati schematic clasificarea metodelor de asomare electricd la
porcine.

La taurine, tensiunea de asomare variaza intre 70 si 200 V (in functie de metoda
utilizata), iar curentul intre 1...1,5 A.

Electroasomatorul se poate prezenta sub forma unei lanci cu manerul izolat, a unui cleste
sau a unei furci (figura 10.2. a,b,c). Indiferent de varianta constructiva, electroasomatorul poate
avea unul sau doi electrozi 1, manerul 2, cablul de conectare 3 la transformator si un buton de
comanda 4.

Fig. 10.2 Tipuri constructive de electroasomatoare

Partile anatomice recomandate pentru asomare sunt cele ale tdmplelor sau a cea
occipitala. In figura 10.3 a si b sunt prezentate doud modalititi de asomare a bovinelor utilizand
lancea bipolara (cazul a), respectiv cea unipolara (cazul b).

Lancea bipolara realizeaza nchiderea circuitului electric direct prin capul, respectiv
creierul animalului (asa cum rezulta din detaliul prezentat in figura 10.3 a ), pe cand cea
unipolard permite trecerea curentului electric prin cap, membrele anterioare si placa metalica 10
legata la pamant (figura 10.3.b).
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Fig. 10.3. Metode de inchidere a circuitului electric la asomarea bovinelor

In ambele situatii, aparatura electrica folositd este racordatd la retea prin intermediul
comutatorului general 2. Tensiunea este datd de transformatorul 1 si reglata cu reostatul 3 (sau
de un comutator cu mai multe pozitii legat la prizele secundarului transformatorului). Protectia la
suprasarcini se face prin sigurantele 5. Intotdeauna starea de functionare este semnalizati de o
lampa indicatoare 6 iar valorile parametrilor electrici de asomare sunt indicate de ampermetrul
7, respectiv voltmetrul 8, dispuse pe panoul frontal al tabloului de comanda.

Tn figura 10.4. este prezentatd schema electrica pentru cazul in care tensiunea de asomare
este reglata in trepte. Componenta de baza o constituie transformatorul coborator de tensiune 1
cu prizele de iesire ale infasurarii secundare la valorile: 70, 90, 110, 130, 155, 180 si 200 V.

Tensiunea de asomare doritd se regleaza prin intermediul comutatorului rotativ 2 si a
releului intermediar, acesta din urma functionand la tensiunea de 24 V. Acest releu are in
componenta sa lampa de control L, si comutatorul 3. Ca dispozitiv de asomare se poate utiliza
oricare din cele descrise mai sus. Comanda asomatorului se face printr-un buton cu contacte B, —
B3, unde pozitia cu indicele 2 reprezintd contact inchis iar cu 3, contact deschis. Alimentarea
infasurarii primare a transformatorului se face de la reteaua electricd monofazica de 220 V curent
alternativ, prin sigurantele fuzibile 4. Lampa L; indica faptul ca tabloul aparatului se afla sub
tensiune §i ca intrerupatorul 5 este inchis. Voltmetrul V si ampermetrul A prezintd continuu
valorile tensiunii de asomare si a intensitatii obtinute dupa inchiderea circuitului prin corpul

animalului §i boxa, respectiv placa metalica pe care animalul se agseaza cu membrele anterioare.
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Fig. 10.4. Schema electrica a aparatului de asomare cu transformator si reglarea tensiunii in trepte
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Daca se foloseste lancea de asomare unipolard, unul din cablurile de iesire se cupleaza la
aceasta iar al doilea la boxa de asomare sau la placa metalica. In cazul utilizarii lincii bipolare
(de tip furcd), cele doua cabluri de iesire se vor lega la electrozii lancii.

In ambele situatii este obligatorie legarea carcasei metalice a tabloului la centura de impamantare
a intreprinderii.

Tn tabelul 10.1 se prezinta valorile tensiunii si a duratei asomdrii pentru bovine in functie

de varsta, mentinand intensitatea in limitele de 1...1,5 A.

Tabelul 10.1
Tensiunea de lucru si durata asomarii pentru bovine in functie de varsta (I =1...1,5 A)
Tensiunea Durata asomarii
Varsta animalului [V] [s]
Cu lance unipolara Cu lance bipolara

Péand la un an 70...90 125...170 6...7
Delalla3ani 90...100 150...170 5...10

Peste 3 ani 100...120 170...200 10...12

Metodele moderne de asomare electrica folosesc tensiuni alternative cu frecvente mai
mari decat cea a retelei electrice de alimentare.

Modul de functionare si schema bloc sunt prezentate Tn figura 10.4. Alimentarea
aparaturii se face de la reteaua electrica trifazica de 380 V si 50 Hz. Blocul de alimentare are in
componentd un transformator si un redresor de curent, astfel incat la iesire sa se obtina doua
valori de tensiuni continue si anume: de 300 V si 24 V.

Impulsurile la frecventa de 200 Hz sunt produse de un generator care, la randul sdu
primeste semnalul de pornire. Un limitator de impulsuri “taie” frecventa la 400 Hz. Reglarea
intensitatii de asomare se face printr-un limitator de curent iar tensiunea, intensitatea si frecventa
de iesire sunt obtinute de amplificatorul final.

In aceste conditii, durata asomarii si timpul scurs pani la efectuarea jugularii sunt functie de
intensitatea curentului. Aceste valori sunt prezentate in tabelul 10.2

Tabelul 10.2
Durata asomarii §i intervalul de timp pana la jugulare functie de intensitatea curentului
Intensitatea [MA] Durata asomarii [s] Interval d.e .tlmp intre
asomare si jugulare|s]
600 ...1000 1..2 5
500...600 2.5 5..10
450...500 6..15 10...40

In unele abatoare se foloseste asomarea prin curenti de inalti frecventd, caz in care
utilajul cuprinde agregatul de inaltd frecventd 1, tabloul de comanda si control 2 si electrozii 3.
(figura 10.5). Agregatul de inalta frecventd este alcatuit dintr-un motor electric asincron trifazic
(220/380 V) precum si un generator de 1nalta trecventa.

Tabloul electric de comanda si control 2 are in componenta ampermetrul A, voltmetrul V
comutatoarele de comanda si lampile de semnalizare. Acestea din urma indicd functionarea
aparatului, respectiv a electrozilor. Electrodul de asomare 3 este de tip furca, fiind alcatuit dintr-
un tub izolator prin care trece cablul de legdtura 4. Pe acest tub se monteaza comutatorul 5, care
face legatura electrica cu varfurile metalice 6.
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Fig. 10.5 Schema agregatului de asomare prin curenti de inaltd frecventd

Indiferent de parametrii aparatului electric de asomare, trebuie avut in vedere ca circuitul
sd nu se inchida niciodatd prin trunchiul cerebral si maduva spinarii. Acest lucru nu este
acceptabil deoarece este afectat sistemul nervos vegetativ si in consecintd, calitatea operatiei de
asomare se inrautateste.

Rezultatele cele mai bune se obtin atunci cand dupa primele spasme create de curentul
electric musculatura cedeaza, se moleseste si isi pastreazd aceasta stare pe toata durata jugularii
si a sangerarii. Asomarea de buna calitate nu altereaza functionarea inimii i nici a sistemului
respirator. Daca ea este insuficienta, miscarile prin reflexe de autoaparare nu sunt anulate, ceea
ce poate cauza accidente de munca.

In caz contrar, prin supraasomare se produce epuizarea totald a animalului si aparitia unor
hemoragii interne sau la nivelul musculaturii, cu consecinte negative asupra calitafii carnii si a
organelor interne (modificari biochimice).

Pentru evitarea accidentelor prin electrocutare, manevrarea asomatorului se face numai
cu echipamente de protectie izolatoare (manusi si cizme din cauciuc).

Instalatiile moderne de asomare sunt ansambluri unitare care realizeaza aceasta operatie
impreuna cu cea de imobilizare asa cu s-a prezentat in fig 10.6 in paragraful destinat studiului
benzii de asomare.
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Fig. 10.6 Instalatie de asomare chimica a porcinelor
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Instalatii pentru asomarea chimica

Asomarea chimica realizeaza paralizarea sistemului nervos central, prin blocarea
transmiterii impulsurilor nervoase, cu ajutorul unui gaz, care de reguld este bioxidul de carbon.
Pe langa efectul paralizant, bioxidul de carbon favorizeaza constructia acestor instalatii, prin
densitatea sa mare comparativ cu cea a aerului.

Instalatiile de asomare chimica cu bioxid de carbon au la baza o boxa dispusa sub nivelul
pardoselii unitdtii §i in care se introduce gazul. Cele mai multe instalatii utilizeaza amestecul de
CO; (70 %) si aer (30 %). Animalele sunt aduse in boxa de asomare cu ajutorul unor benzi
transportoare si de imobilizare. Concentratia bioxidului de carbon este mentinutd cu ajutorul
unor dozatore de gaz si a ventilelor de reglare. Instalatiile moderne de asomare cu amestec de
bioxid de carbon si aer pot fi de tip cu transportoare care functioneaza dupa un traseu eliptic
(oval), pentru porcine, sau circulare cu mai multe compartimente, pentru bovine. Tn figura 7.6
este datd schema unei instalatii pentru porcine de tip transportor cu banda. Animalele sunt aduse
printr-un culoar inclinat 1 la banda transportoare 2, care le coboara in boxa de asomare 3.
Aceasta are o forma semicirculard cu dimensiuni astfel alese incat durata de parcurgere a ei sa fie
suficientd pentru realizarea asomadrii. Urmeaza traseul ascendent 4 si in final ridicarea lor pe
conveierul 5 in vederea jugularii. Capacitatea de lucru a acestei instalatii depinde de lungimea
benzii si marimea boxei de asomare fiind cuprinsa intre 120 si 600 capete de porcine pe ora.

Cele mai importante avantaje ale asomarii chimice constau in lipsa pericolelor asupra
personalului si scaderea semnificativa a traumelor vasculare.

Dintre dezavantaje se remarcd durata relativ mare a asomadrii ( 30...50 s) si investitiile
suplimentare legate de boxe, sisteme de transport etc.

Dispozitive pentru asomare mecanica

Asomarea mecanicd se realizeaza prin distrugerea partiala a tesuturilor sistemului nervos
central ca urmare a perforarii craniului si producerea comotiei cerebrale. Existd doua directii de
introducere a tijei sau glontului asomatorului si anume: una frontala si alta cervicala. In figura
10.7 se prezintd schema de ansamblu a sistemului nervos central. Daca asomarea este frontala,
comotia cerebrala se produce la nivelul creierului mare. Aceasta are drept urmare epuizarea
tesuturilor musculare care nu mai pot reactiona la stimulii externi. Celelalte organe vitale precum
inima si plamanii nu sunt insad afectate imediat. Dar nici ansamblul sistemului nervos vegetativ
nu este independent de creierul mare. De aceea functionarea acestuia se diminueaza, iar dupa
10...15 minute intervine incetarea vietii animalului.

CREIERUL MARE

— ——4# ASOMARE FRONTALA
——— ASOMARE CERVICALA

el .

Asomarea frontald se poate efectua cu ajutorul unui ciocan perforator actionat manual,
CU 0 pusca speciald sau cu un pistol de asomare.
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Fig. 10.8 Ciocan de asomare (picler)

Tn primul caz (figura 10.8) dispozitivul se compune dintr-o coadi 1, la unul din capetele
careia se fixeaza ciocanul profilat 2. Pintenii acestuia patrund prin craniul animalului provocand
comotia cerebrala corespunzatoare asomarii.

In celelalte doud cazuri, energia necesarid asomdarii poate proveni fie de la o capsi
exploziva fie de la un generator de aer comprimat.

Capsa exploziva se foloseste in pusti sau pistoale speciale, avand schema de principiu
redatd in figura 10.9.

Datorita presiunii gazelor create in urma exploziei capsei 4, tija 1 executd o miscare
rectilinie alternativa, In sensul necesar perforarii craniului animalului. Capsa este detonata prin
intermediul cuiului percutor 5, care la randul sau este actionat de catre parghia (tragaciul) 6.
Gazele rezultate in urma exploziei, actioneaza asupra pistonului profilat 3 iar acesta impinge tija
de asomare 1 in exteriorul tevii 7, respectiv a ghidajului 8.

Tija perforeaza osul frontal si patrunde in creierul mare pe o adancime de 20...30 mm.

Forta necesara retragerii tijei dupa asomare este data de arcul elicoidal de compresiune 2,
iar cea necesara detonarii capsei de arcul 9.
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Fig. 10.9 Dispozitiv de asomare mecanica cu capsa exploziva

Modelul evoluat al acestui dispozitiv face posibild functionarea sa prin utilizarea energiei
aerului comprimat in locul capsei detonante. Tn figura 10.10 se prezinti un dispozitiv de asomare
cu aer comprimat. Acesta se compune dintr-o carcasa etansa 1, in care se monteaza cilindrul 2,
pistonul 3, cu tija de asomare 4 care aluneca in ghidajul anterior 5. Mecanismul de declansare
consta in distribuitorul cu sertar de translatie 6 si declansatorul propriu-zis 7. Ansamblul cilindru
— piston se monteaza elastic prin intermediul arcurilor elicoidale 8 §i 9. Amortizarea socurilor se
realizeazad cu ajutorul tamponului cauciucat 10. Pentru producerea asomarii, se apasa bucsa de
siguranta 11 pe craniul animalului, care, prin deformarea arcului elicoidal 12 asigura deplasarea
sertarului 6 al distribuitorului in pozitia corespunzatoare alimentarii cilindrului 2. Patrunderea
aerului comprimat este posibila numai la actionarea declansatorului 7, cand pistonul 3 impinge
tija 4, care la rdndul sau perforeaza craniul, provocand comotia cerebrala. Acest dispozitiv este
folosit Tn special pentru asomarea bovinelor.
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Fig. 10.10 Pistol de asomare cu aer comprimat

Presiunea aerului se regleaza in functie de masa animalului astfel:

— taurine pand la 350 kg..............ooiiiiii 3,43 MPa;
— taurine intre 350 51450 kg.....c.ooviiiiiinninn. 4,8 MPa;
— taurine intre 450 51 550 kg..............oolil 10,5 MPa;
— taurine peste 550 kg........cooiiii 20,18 MPa.

Prin cercetdrile experimentale se constatd diferente majore in ceea ce priveste
functionarea sistemului nervos vegetativ dupd asomare. In functie de metoda folosita, graficul
din figura 5.17 evidentiazad procentual dependenta dintre modificarea activitatii inimii i timpul
scurs dupa asomare.

Se observa cd durata cea mai micad (pana la incetarea din viatd) este datd de asomarea
mecanicd prin perforarea posterioard a trunchiului cerebral (cca. 5 minute), urmatd de cea
obtinuta prin perforarea osului frontal (cca. 10 minute).

In cazul asomarii chimice cu bioxid de carbon si a celei electrice, inima isi micsoreaza
activitatea cu 30...50% dupa cca. 10 minute, apoi isi revine la normal dupa incé 10...15 minute.

Reactia organismului animal la diferite tehnici de asomare fiind cunoscutd, se poate
determina momentul optim al juguldrii. Toate aceste elemente contribuie la dimensionarea
rationala a fluxului de lucru in paralel cu ridicarea calitatii produselor de abator.

Jugularea si sdngerarea

Scopul jugularii este acela de a realiza suprimarea vietii animalelor si a micsora la
maximum cantitatea de sange din organe si tesuturi.

Calitatea jugularii si a sangerarii este proportionala cu cea a produselor de abator
rezultate, scdzand semnificativ perisabilitatea acestora.

Sangerarea acopera si ansamblul operatiilor de colectare si tratare primara a sangelui.

Sangerarea asigura totodatd conservabilitatea ulterioard a carnii in procesul de racire si
depozitare la frig (refrigerare, congelare). O sangerare corectd este necesara din doud motive:
carnea are un aspect comercial mai placut; conservabilitatea ulterioara a carnii este mai bund,
deoarece sdngele, daca ar ramdne in carne, ar constitui un mediu prielnic pentru dezvoltarea
microorganismelor.
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La taurine, sdngerarea se executd prin sectionarea arterei carotide si a venelor jugulare la

locul unde acestea ies din cavitatea toracicd, avandu-se grija sa nu se afecteze esofagul si traheea.
La porcine, sangerarea se face prin injunghiere, prin sectionarea carjei aortei sau prin
inteparea directd a inimii.
Yo
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minute

Fig. 10.11 Modificarea activitatii inimii in functie de metoda de asomare si timpul scurs dupd asomare

La ovine, sangerarea se face prin sectionarea venelor jugulare din jgheabul submaxilar.

Sangerarea se face pe animalul aflat la orizontald sau suspendat de picioarele posterioare
(in pozitie verticald). Desi, sub aspectul consecintelor, singerarea la orizontala este superioara,
se prefera sangerarea la verticala din urmatoarele motive: operatia necesita o suprafatd mai mica
pentru desfasurarea ei; sangele se scurge mai bine, mai ales din partea de corp aflatd deasupra
locului de sectionare a vaselor de sange sau de injunghiere; se creeaza conditii sanitar-veterinare
mai bune pentru recoltarea sangelui si pentru desfasurarea procesului tehnologic.

Cele mai bune rezultate se obtin atunci cand sangerarea se produce prin deschiderea
arterei jugulare in locul precizat de figura 10.12. Orice abatere modifica debitul si in consecinta
prelungeste operatia de evacuare a sangelui. De aceea pot raimane cantitati relativ mari de sange
in vasele tesuturilor si ale organelor.

ZONA ,
OPTIMA DE
JUGULARE

Fig. 10.12 Zona optima de jugulare

Din punct de vedere tehnic sangerarea se poate realiza intr-un sistem deschis, respectiv
unul inchis.

In cazul evacuarii sangelui intr-un sistem deschis, acesta vine in contact cu mediul
ambiant. Metoda cea mai utilizatd este aceea in care se produce tdierea in exclusivitate a vaselor
de sange. Daca se realizeaza o taiere prea adanca in zona gatului, se pot sectiona esofagul si
traheea. Orice tdiere suplimentard altereaza calitatea juguldrii prin posibile inundari cu sange ale
organelor interne din imediata apropiere. Aceasta metoda se foloseste numai in cazul abatoarelor
de capacitate redusa.
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Fig. 10.13 Colectarea sangelui in sistem deschis

Metoda industriala recomandata este cea in care colectarea sangelui se face intr-un sistem
inchis. Importanta colectarii sangelui este datd de componentele organice si anorganice
continute. Bogatia substantelor nutritive fac din sidnge o materie prima pretioasd pentru
alimentatia umana, a animalelor, n industria farmaceutica etc.

Colectarea n sistem inchis nu permite pierderea unei cantitati semnificative in apa de
canalizare si nu este posibild infestarea cu microorganismele din mediul de lucru.

Colectarea sangelui se face prin dispunerea animalului in pozitie orizontala sau verticala.

In primul caz se foloseste o banda transportoare de regulid metalici pe care se aseazi
corpul animalului astfel incat partea sa anterioara cu zona gatului sa se afle deasupra unei palnii
colectoare de sange (figura 10.13). Aceasta metoda se aplica numai in cazul in care sangele nu
va servi drept materie prima pentru obtinerea unor preparate alimentare umane.

In figura 10.14 este prezentatd schema unei instalatii pentru colectarea sangelui intr-un
sistem inchis. Porcinele asomate 1 sunt aduse de conveierul 2 in dreptul caruselului pentru
jugulare 3. Jugularea se face cu cutitele tubulare 4 iar colectarea sangelui prin conductele
flexibile 5. Rezervoarele 6 si 7 pentru colectare se monteaza la un nivel inferior, separat prin
planseul 8. Cutitele se sterilizeaza dupa fiecare operatie in rezervorul cu solutie dezinfectanta 9.

Rezervoarele de colectare pot fi basculante 7 sau deplasabile 6 pe o cale de rulare ovala,
golirea acestora din urma facandu-se cu ajutorul pompelor. Un astfel de carusel contine 6 ...8
posturi de lucru.

Instalatia mai contine echipamente pentru ridicarea, bascularea, spalarea si dezinfectia
rezervoarelor de colectare precum si pompe de transfer, dozare a substantelor anticoagulante si
de transport.

Deschiderea arterei jugulare se efectueaza cu ajutorul unui cutit special prezentat in figura 10.14.
3

Fig. 10.14 Cutit tubular pentru colectarea sangelui

Ansamblul acestuia contine in partea anterioara un cutit profilat 1 a carui baza se afla in
interiorul unui cos metalic 2. Acesta are rolul de a departa tesuturile dupa tdierea arterei, astfel
incat sa favorizeze curgerea sangelui in tubul metalic perforat 3. La baza acestui tub se monteaza
un clopot (pard) 4 din cauciuc alimentar, care nu permite pierderea sangelui prin prelingerea pe
exteriorul tubului colector. Intregul ansamblu se racordeazi la un furtun colector prin intermediul
dispozitivului cu piulita olandeza 5.
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Fig. 16.15 Colectarea sangelui n sistem Tnchis

Instalatiile moderne de mare capacitate se constituie dintr-un carusel rotativ cu vase de
colectare si cutite tubulare. Cutitele sunt echipate cu sisteme de alimentare a substantelor
anticoagulante, sunt sterilizate dupd fiecare operatie, iar atunci cand un vas colector este plin,
sistemul de actionare se roteste aducand unul gol in pozitia de lucru.

Utilizarea sangelui in scop alimentar sau industrial se decide de cétre medicul veterinar in
urma unor analize de laborator.

10.1.3.Prelucrarea carcaselor

Generalititi

Aceasta etapa cuprinde operatiile de jupuire, oparire, depilare, parlire, razuire de
scrum, pofisare (finisare), fiecare operatie avand caracteristici diferentiate ca tehnologie si mod
de aplicare, in functie de specie si, Th unele cazuri (bovine), si de categoria de varsta.

Jupuirea se aplica obligatoriu la bovine si ovine, iar in cazul porcinelor se practica atunci
cand se doreste s se obtina carcase de tip 1 (cu slanina).

Jupuirea la ovine si bovine este influentatd de factori biologici (gradul de aderenta a pieii,
grosimea si calitatea pieii, starea de ingrasare a animalelor, starea fiziologica a animalelor) si de
factori mecanici (unghiul de tragere si viteza de jupuire).

Jupuirea ia porcine este influentatd mai putin de factorii biologici si, in special, de cei
mecanici, deoarece sldnina acopera aproape uniform carcasa. In cazul jupuirii bovinelor si
ovinelor este important profilul instalatiei de jupuire.

Viteza medie de jupuire la bovine este de ~6m/min. La porcine, desprinderea pieii se face
de la inceput sub un unghi de 180°, in instalatiile de jupuire clasice tragerea pieii facandu-se de
jos in sus, dar echipamentele moderne efectueaza aceastd operatie din ce in ce mai frecvent in
sens descendent datorita avantajelor legate de indltime si igiend. La toate speciile este necesara o
prejupuire manuala a pielii de pe abdomen si extremitati, prejupuire care reprezinta -30-35 % din
totalul suprafetei pieii.
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Oparirea porcinelor se poate efectua parfial (cap, picioare, abdomen) atunci cand acestea se
prelucreaza prin jupuire de cruponare, sau total, cand se doreste sa se obtina carcase de porc cu sorici
(carcase tip 2).

Oparirea partiala se face In bazine cu conveiere prevazute cu locasuri (leagane) speciale pentru
asezarea porcinelor. Oparirea integrald se face prin imersarea porcinelor in apa de opdrire, in pozitie
orizontald sau verticala. in cel deal doilea caz, oparirea integrala se poate realiza si prin stropire.

Depilarea porcinelor (indepartarea parului). Se poate face manual cu ajutorul cutitelor sl
conurilor metalice (clopote), in cazul unor abatoare de capacitate redusa (< 50 porci/zi), si cu
ajutorul masinilor de depilat cu deplasarea porcinelor prin masind in pozifie orizontald sau
verticald. Smulgerea parului Tn masinile de depilat se realizeaza cu ajutorul unor raclete din otel
montate la capatul liber ale unor palete de cauciuc, acestea, la randul lor, fiind prinse pe doud
tambure cu diametre, sensuri de rotire si turafii diferite. in timpul depilarii se face stropirea
carcaselor cu apd la 64...65°C, care antreneaza si parul smuls de depilator. Operatia de depilare
dureaza 20-30 s.

Parlirea, razuirea de scrum si finisarea carcaselor de porc. Parlirea se face in scopul
indepartarii (arderii) parului ramas dupa depilare si pentru sterilizarea suprafetei soriciului.
Temperatura flacarii de parlire poate ajunge la 1000°C, iar durata de pérlire este de circa 12 - 15
s. Operatia se poate executa in cuptor cu functionare discontinua (format din doi semicilindrii
deplasabili, captusiti la interior cu caramida refractara). Se pot utiliza si cuptoare cu functionare
continua, intrarea si iesirea fiind protejate prin perdele de apa.

Indepartarea scrumului format prin parlire se face prin rizuire manuali cu cutitul sau cu
ajutorul masinilor de razuit cu tambure prevazute cu razuitoare metalice.

Finisarea completd a carcaselor se poate face fie manual cu ajutorul cutitului, fie
mecanizat cu ajutorul masinilor de polisat (finisat) prevazute cu perii din fibre sintetice. Atat la
razuirea cat si la finisarea mecanica, carcasele sunt stropite cu apa calda.

Cerinte impuse masinilor de jupuit si clasificarea acestora

Magsinile de jupuit trebuie sa satisfaca urmatoarele cerinte:

— sd nu permita contactul dintre piele si stratul subcutanat ramas dupa jupuire;

— sa nu expund carnea la infectarea cu alte impuritati( probabilitatea scade daca Tnainte

de sangerare animalele au fost spalate si uscate);

— nici o componentd a echipamentului de jupuire sa nu ia contact cu carnea, sau in caz

contrar, fiecare jupuire trebuie urmatd de dezinfectia masinii.
Clasificarea masinilor de jupuit se face dupa urmatoarele criterii:

a) dupa specia animalelor supuse jupuirii (pentru bovine, porcine, ovine);

b) dupa organele de lucru (cu lant, cu valturi, cu toba, cu aer comprimat);

c) dupa calitatea fortei de tractiune ( cu fortd constanta, cu forta variabila);

d) dupa directia si sensul fortei de tractiune ( verticald de jos in sus, verticald de sus in jos si
orizontald);

e) dupa dispunerea organelor active de lucru (pe verticala si pe orizontald);

f) dupda modul de desfasurare a procesului de lucru (cu actiune discontinud, cu actiune
continua).

Jupuirea animalelor

Jupuirea reprezintd operatia tehnologica de separare a pieii de carcasa, prin distrugerea
elementelor de legatura dintre derma si stratul subcutanat, care trebuie sa raimana la carcasa.

Scopul principal al jupuirii este acela de a obtine o suprafata cat mai mare de piele cruda
de buna calitate, care sd constituie materia prima in industria pieldriei. Totodata, in urma jupuirii,
carcasa animalelor trebuie sa ramana curata si fara rupturi ale tesuturilor subcutanate.

In cazul prelucririi primare prin abatorizare a bovinelor, ovinelor si cabalinelor, dupa
operatiile de asomare si sangerare, se efectueaza intotdeauna jupuirea lor. Porcinele, pot fi insa
prelucrate fie prin jupuire, sau in absenta ei prin opdrire, depilare, parlire etc. cand pielea tratata
ramane la carcasa.
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Factorii care influenteazd procesul de jupuire pot fi: biologici (gradul de aderenta,
grosimea si calitatea pieii) si mecanici (unghiul de tragere si viteza de jupuire).

In ceea ce priveste metodele de jupuire, acestea pot fi: manuale sau mecanice. Tn primul
caz jupuirea se realizeaza in exclusivitate prin forfa musculard umana. Se aplica rar pentru
jupuire totald, fiind utilizata ca tehnica de jupuire partiald premergatoare jupuirii mecanice.

Jupuirea mecanica se aplica in intreprinderile de tip industrial si utilizeaza forfa mecanica
a unui dispozitiv actionat de un motor electric.

Din punct de vedere
cantitativ, pielea poate fi jupuitd de
pe intreaga suprafata a corpului sau in
unele situatii (la porcine) doar de pe
anumite regiuni anatomice. In figura
10.16 se prezinta trei cazuri de
realizare a jupuirii la porcine: cazul a
in care jupuirea se produce pe toatd
suprafata corpului cu exceptia capului
(care se opdreste si parleste); cazul b,
cand jupuirea vizeaza circumferinga
toracicd si abdominald, respectiv
cazul ¢, In care se jupoaie numai
pielea de pe zona dorsala si laterala plasatd intre membrele anterioare si cele posterioare.

Ansamblul operatiilor de jupuire se compune din: rigidizarea corpului animalului cu
sectionarea pieii dupa directiile de jupuire ; jupuirea manuald a zonei abdominale si a picioarelor
; jupuirea mecanica .

Rigidizarea corpului animalului trebuie efectuata astfel incat sa faciliteze toate operatiile
urmatoare. Ea poate fi facutad prin dispunerea corpului in pozitie orizontald cu sprijin pe linia
coloanei vertebrale sau prin suspendare de membrele posterioare, pe directie verticala prin
utilizarea conveierului de transport.

Fig. 10.16 Suprafete jupuite la porcine

\ jﬁ'r
Fig. 10.17 Pregatirea pielii pentru jupuirea mecanicd

Sectionarea pieii se face cu ajutorul cutitelor manuale si are drept scop intreruperea
continuitdfii pieii. Sectionarea se face dupd linia mediand inferioard a trunchiului, si liniile
mediane interioare ale membrelor, agsa cum se prezinta si in figura 10.17.a.
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Jupuirea manuala (prejupuirea) are ca scop pregatirea pieii pentru jupuirea mecanica

Fig. 10.18 Cutite mecanice profilate pentru jupuirea mecanicd

finala. Aceasta operatie se executd pe acele suprafete care nu se preteaza jupuirii mecanice, sau
cand aceasta s-ar realiza cu urmari calitative nedorite. Zonele anatomice pe care se efectueaza
jupuirea manuala sunt cele al membrelor, respectiv partii inferioare §i partial laterale ale
abdomenului. Suprafata jupuitd manual depinde de tipul masinii $i metodica de jupuire mecanica
fiind cuprinsad intre 15 s1 50%.

Pe langa cutitele manuale cu tdis neted, se utilizeaza din ce in ce mai frecvent cutitele
mecanice cu actionare pneumaticd. Acestea au forma taisului dupa un arc de curba (figura 10.18
a), respectiv circularad (figura 10.18.b). Indiferent de curba taisului, acesta nu mai este neted, ci
prevazut cu dinti. In primul caz, cutitul este previzut cu manerul 1 care include in interiorul siu
un motor pneumatic. Acesta se racordeaza la instalatia de aer comprimat prin intermediul
conductei flexibile 2. Pe partea superioarda a ansamblului in pozitii ergonomice se dispune
comutatorul 3 si mecanismul de cuplare — decuplare 4 a taisului la mecanismul de actionare.
Partile laterale sunt acoperite de invelisul protector 5, care serveste si ca ghidaj al cutitului in
timpul efectudrii migcarii rectilinii alternative necesare taierii. Constructia este ergonomica, (prin
imitarea taierii traditionale), este prevazut cu amortizor de zgomot, intreg ansamblul avand masa
de cca. 0,75...0,9 kg.

Varianta cu cutit circular (figura 10.18.b) are un randament mai mare, dar necesita
exercitiu pentru perfectionarea manuirii. Este actionat de un motor pneumatic rotativ cu o putere
de 0,4...0,6 kW la presiunea de 0,3...0,4 MPa. Consumul de aer este 0,3...0,4 ms/min., turatia
cutitului, 6000 ...6500 rot./min., masa de 1,3...1,5 kg iar diametrul taisului de 100...110 mm.

Ascutirea cutitelor se face pe polizoare prevazute cu dispozitive de divizare.

Jupuirea mecanica realizeazd finalizarea operatiilor, prin dezvoltarea unei forte de
tractiune dupa o directie inclinata, avand drept punct de aplicatie zona cervicala( figura 10.17.d) .
In acest caz, corpul animalului este fixat prin membrele inferioare pe conveier. Daci forta de
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jupuire se dezvoltd dupd o directie orizontald, ea se aplicd pieii in zona abdominald. Corpul
animalului poate fi dispus pe un plan orizontal (cazul masinilor de jupuit cu valturi orizontale)
sau suspendat pe verticald ( cazul masinilor de jupuit cu valfuri verticale).

Jupuirea bovinelor

Prelucrarea initiala incepe cu detagarea coarnelor operatie care se face cu ajutorul unui
fierastrau electric discoidal sau cu o barda si consta in taierea la locul de unire a bazei coarnelor
oasele cutiei craniene. Coarnele se colecteaza in tomberoane si sunt trimise la prelucrare.
Jupuirea si detasarea capetelor. inaintea acestei operatii trebuic executata detasarea urechilor.

Operatia de jupuire a capului consta in continuarea inciziei de la locul de sangerare pana
la buza inferioara, urmata de o incizie in jurul buzelor care si ele se detaseaza si se colecteaza in
tavi, coniinuandu-se apoi cu jupuirea pielii de pe gat, de pe falci si teastd urmarind tot timpul
mentinerea simetriei pielii. Urmeaza operatia de detasare a capului care se executd printr-0
taietura facutd la locul de unire a cutiei craniene cu prima vertebra cervicala (atlas), sectionand
gatul, traheea intre inelele 3 si 4 si esofagul. Capul astfel detasat se ageaza pe un suport special,
unde se executd spalarea capului si a cavitatii bucale dupa care se aseaza pe un carucior suport
pentru a se face examenul sanitar-veterinar.

Jupuirea si detasarea picioarelor. Jupuirea picioarelor posterioare este prima operatie
care se executd dupa detagarea capului. In aceasta operatie se pun in evidentd tendoanele lui
Achile prin realizarea unei incizii la nivelul jaretului (a cotului dinapoi) si se continua
longitudinal pe partea internd a pulpei pana la inapoia pungii testiculare la mascul sau a ugerului
la vaci detasandu-se pielea de pe ambele picioare. Jupuirea picioarele posterioare se executa cu
atentie pentru a evita sectionarea vaselor sanguine din aceasta regiune si pentru a inlatura
pericolul scurgerii sangelui pe carcasd. Detasarea picioarelor posterioare constd intr-o tdietura
intre oasele tarsiene si metatarsiene, picioarele posterioare detasate se colecteaza in recipienti
speciali.

Urmeaza jupuirea picioarelor anterioare care se executa astfel: se face o incizie
incepand de la copita care se continud pe partea interna de-a lungul piciorului pana la genunchi si
antebrat (rasol) continudndu-se pana la linia mediana a pieptului unde se intalneste cu taietura
executata la celdlalt picior. Se executd apoi o tdieturd circulard la nivelul coroanei copitei cu
pielea si se jupoaie pielea de pe picior pana la genunchi. Se continua detasarea pielii de pe
antebrat de pe o parte a gatului, de pe regiunea inferioard a spetelor, ajungandu-se pana la capul
pieptului in regiunea sternald. Operatia de detasare a picioarelor anterioare se executa printr-0
taieturd intre oasele carpiene si metacarpiene.

VI T . AT

Fig. 10.19 Schema unei magini de jupuit bovine cu functionare discontinud §i capacitate de lucru redusd
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a. Instalatii pentru jupuire pe verticala cu functionare discontinua. Aceste tipuri de
instalatii realizeaza jupuirea prin smulgerea pieii in sens ascendent, pe masura ce carcasa jupuitd
manual 30...50% este adusd de un carucior pe o linie suspendata si rigidizata corespunzitor. in
figura 7.19 este redata schema unei masini de capacitate redusa. Carcasa 1, suspendata de
caruciorul 2 ce se deplaseaza pe linia suspendatd 3 este adusa in dreptul masinii de jupuit. Dupa
fixarea membrelor anterioare la dispozitivul de rigidizare 4, pielea se fixeaza cu ajutorul lanfului
5 prevazut cu cleme de prindere la carligele 6 ale caruciorului 7. Acesta se deplaseaza pe calea
de rulare profilata 8, fiind actionat de troliul 9 prin cablul 10. Calea de rulare a caruciorului 7
este alcatuita din profile “U”, asa cum se observa in detaliul alaturat figurii. Pentru ca smulgerea
pieii sa se poatd face de jos in sus, indlfimea masinii este de doua ori lungimea medie a pieii
jupuite.

Dupa terminarea jupuirii, motorul electric de actionare a troliului se opreste iar piclea
jupuita coboara cu caruciorul 7 in pozitia de start.

Dezavantajele acestei masini constau in: inaltime mare, functionare discontinua si
revenirea pieii In pozitia initiala de unde trebuie desprinsa si transportata.

0] instalatie
care elimina
dezavantajul revenirii
pieii dupd jupuire in
pozitia de start este
redatd in figura 10.20
si se compune din
douda  subansambluri
principale: sistemul

rotativ. de fixare a
carcasei,  conveierul
profilat corespunzator
pentru  jupuire i
sistemul de evacuare a
pieii jupuite.

Sistemul rotativ de
fixare a carcasei se
compune dintr-un stalp
vertical 1 legat la

2 pardosea printr-un
/ lagar 2 iar in partea
superioara, deasupra
8 _ planseului 3, antrenat
de reductorul conic 4.
<</ 7% Antrenarea
Fig. 10.20 Instalatie verticald de jupuit bovine cu flux ascendent reductorului se face de

la motorul electric 5

prin transmisia cu curele trapezoidale 6 si reductorul 7. Stilpul mai confine un tronson al

conveierului 8 si o serie de scoabe de fixare a membrelor anterioare 9. Rigidizarea carcasei 10 se

face prin suspendarea sa de membrele inferioare prin intermediul carligelor caruciorului, urmata

de fixarea membrelor anterioare cu ajutorul scoabelor 9. Prin rotirea ansamblului se asigura

pozitia optima a carcasei pentru realizarea operatiei de jupuire mecanica (smulgere dupa directie
longitudinala).

Conveierul special este montat pe un suport alcatuit din grinzile cu zabrele 11. Elementul

activ de tractiune este un lant cu eclise 12, pe care sunt fixate echidistant (la cca. 0,3 m) carligele

13. Lantul este actionat de la o roata profilata 14, care la randul ei primeste miscarea de la

i
—
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o
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motorul electric 15 (4...6 kW), prin intermediul unui reductor 16 si al unui variator de turatie cu
curele 17. Acesta din urma poate asigura o viteza de smulgere de 3...12 m/min.

Pielea este fixatd cu autorul unor clesti, prin lanful 18 la unul din carligele 13. Dupa
jupuire, piclea este ridicata prin jgheabul de transport 19 iar dupa trecerea ei peste roata de
actionare, se elibereaza gravitational in tubul vertical 20, si ajunge pe masa de receptie 21.
Smulgerea pieii se face de jos in sus, calitatea superioara a operatiei necesitdind o jupuire
manuala de 30...35 %.

b. Instalatia de jupuire cu functionare continuia. Aceastd instalatiec de jupuire se
utilizeaza cu precadere n abatoare de mare productivitate, avand o capacitate medie de 120
capete/ora. Asa cum rezulta din figura 10.21, instalatia consta dintr-un sistem de doua conveiere,
procesul de jupuire realizandu-se prin diferenta de viteza a acestora la o circulatie continua a
carcaselor. Animalele sacrificate sunt aduse cu ajutorul liniei aeriene 1, pana in dreptul
conveierului 2 de fixare a membrelor anterioare. Acesta este confectionat din doud lanturi cu
placi ce se misca sincron

Fig. 10.21 Instalatie cu functionare continud
pentru jupuit bovine

Lanturile sunt unite intre ele cu tije care sustin carligele pentru fixarea membrelor
anterioare.  Deplasarea lor este asigurata de catre ghidajele 3 prin care se
evitd aparitia socurilor. In acest mod se eviti smulgerea carnii de pe carcasi odata cu pielea, sau
chiar ruperea acesteia. Distanta dintre lanturile conveierului este de 1130 mm iar pasul de
dispunere al carligelor de 3600 mm.

Conveierul 4, plasat in partea inferioara a instalatiei este format din doud lanturi cu placi pe
care sunt montate dispozitivele mecanice (clesti) de fixare a pieii in vederea jupuirii. O
transmisie cu rofi dintate asigurd modificarea vitezelor de transport, pastrandu-se constant
raportul de 1,5 intre vitezele de transport ale conveierelor 2 si 4.

Procesul de jupuire decurge astfel: carcasa pregatitd pentru jupuire este adusd de linia
aeriand neconveierizata astfel incat picioarele posterioare sd fie fixate in carligele caruciorului de
transport . Urmeazd prinderea membrelor anterioare cu carligele de pe conveierul dublu, iar cu
ajutorul clestilor, se fixeaza pielea jupuitd de pe membrele anterioare la carligele celui de-al
doilea conveier. Carcasa preluata de primul conveier ajunge in pozitie cvasiorizontald. Piclea
este smulsa de la ceafa spre coadd, datorita vitezei de deplasare mai mici a conveierului pentru
fixarea pieii, comparativ cu a celui de fixare a membrelor anterioare. Modelarea liniilor de
deplasare ale conveierelor corespunde unghiurilor favorabile de smulgere a pieii. Dupa
terminarea operatiei, carcasa revine pe pozitie verticald, In timp ce pielea cade gravitational pe
banda transportoare 5. Parametri mai importanti ai acestei instalatii sunt: viteza conveierului
pentru fixarea membrelor anterioare, 4,6...9,3 m/min; viteza conveierului pentru fixarea pieii,
3,1...6,2 m/min.; capacitatea de lucru, 75...150 capete/h si puterea instalata, 7...10 kW.

c. Instalatii de jupuit cu toba rotativa. Instalatiile de jupuit prezentate mai sus, sunt
avantajoase din punct de vedere al simplitatii constructive si al capacitatii de lucru, dar nu pot
satisface si cerintele igienice din ce in ce mai ridicate. Indiferent de masina sau echipamentul
utilizat, pentru a evita posibilele infestari ale carnii, prin contactul cu pielea jupuita sau cu
anumite parti ale masinii, procesul de jupuire ar trebui sa se desfasoare in sens descendent.
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Fig. 10.22 Magina de jupuit cu toba rotativa

Instalatiile cu toba rotativa orizontala se realizeaza in doua variante principiale: cu toba fixa si

cu toba culisanta.
Marirea capacitatii de lucru si optimizarea procesului se poate face prin deplasarea pe
verticald a tobei in sens descendent, pe masura ce pielea este jupuita in acelasi sens.
Jupuirea porcinelor
Datorita faptului cad in cazul porcinelor, fortele de legatura dintre piele si straturile
subcutanate sunt aproape aceleasi pe toata suprafata corpului, nu mai este necesara modificarea
sensului fortei de jupuire. Din acest motiv, constructia masinilor de jupuit este in general mai
simpla.
In functie de principiul de jupuire si de organele de lucru folosite, masinile de jupuit
porcine se clasifica in:
a. masini de jupuit cu valturi (orizontale sau verticale);
b. masini de jupuit prin tractiune dupa directie vertical;

a. Masini de jupuit cu valturi. Dupa modul de dispunere a axelor de rotatie, acestea pot fi
cu valturi orizontale sau verticale.

Masinile de jupuit cu valturi orizontale (figura 10.23) sunt alcatuite din valtul activ de
jupuire 1 si valtul de apdsare 2. acestea realizeazad forta de apasare necesara strangerii pielii cu
ajutorul arcurilor 3, respectiv 4. Valtul activ poate fi departat cu ajutorul parghiei 5 si mentinut
prin mecanismul cu clichet 6.
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Fig. 10.23 Schema masginii cu valturi orizontale pentru jupuit porcine

Desfasurarea procesului de jupuire decurge astfel:

— se aseaza carcasa pe caruciorul profilat 7, cu ajutorul se aduce in dreptul masinii de jupuit;

— pielea jupuita manual se fixeaza pe valtul activ 1 cu ajutorul unei riglete longitudinale,
montate prin doua inele terminale;
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— se aduce valtul activ (cu pielea prejupuitd fixatd) in contact cu cel de sprijin folosind
maneta 5;

— prin rotirea valtului de jupuire cu ajutorul unui reductor actionat de la un motor electric,
pielea este smulsa si infasuratd pe acest valf, cel de sprijin avand rolul de a nu permite
ruperea unor bucati ale tesutului adipos subcutanat;

— dupa terminarea operatiei de jupuire, valtul activ este coborat, iar prin inversarea sensului
de rotire, pielea se deruleaza.

Aceste tipuri de masini se folosesc relativ rar, datoritd capacitatii mici de lucru si a

manipularilor multiple. Asigurarea conditiilor igienice este dificila pentru ca stratul subcutanat
proaspat, jupuit vine In contact cu aceeasi suprafatd pe care s-a asezat carcasa nejupuitd. Pentru
inlaturarea acestui neajuns, trebuie asiguratd spalarea suprafetei de sprijin a caruciorului pe
intregul parcurs al jupuirii.
Masinile de jupuit cu valturi verticale ( figura 10.24) inlatura o mare parte a dezavantajelor celor
cu valfuri orizontale. Carcasa este adusa pe linia suspendata 1, dupa jupuirea manuala prealabila,
in dreptul masinii. Pielea se fixeaza pe valtul activ 2 cu ajutorul rigletei 3 actionate mecanic. Pe
coloana 4 a masinii se monteaza articulat valtul de sprijin 5, acesta fiind actionat de o parghie 6
si un cilindru hidraulic 7. Rigleta de fixare a pielii, este comandata de cilindrul hidraulic 8, iar
valtul activ de catre motorul hidrostatic rotativ 9. Intregul ansamblu este suspendat prin
intermediul placii 10 si caruciorului 11 pe calea de rulare 1.

Fig. 10.24 Masina cu valturi verticale pentru jupuit porcine

b. Masini de jupuit prin tractiune dupa directie verticala (figura 10.25). Aceste masini
au un principiu de functionare asemanator cu acelor folosite pentru jupuirea bovinelor cu
exceptia faptului cd nu necesitd ghidarea lantului de tractiune in vederea modificarii
unghiului de tragere.
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Fig. 10.25 Masina de jupuit porcine cu tractiune verticald

Carcasa 1 adusd pe linia suspendatd 2 ajunge in dreptul dispozitivului de fixare 3 a
membrelor anterioare, respectiv 4 de rigidizare a capului. Acestea pot fi cu carlige sau de tip
sector dintat §1 mecanism cu clichet (detaliul a al figurii). Pe traversa suspendata 5 se deplaseaza
troliul 6 actionat de un motor electric. Jupuirea propriu-zisd se produce prin fixarea pielii din
zona cervicald cu ajutorul unor carlige sau clesti 7 urmata de deplasarea pe verticala data de
lantul (cablul) 8. Comenzile de ridicare, coborare si de deplasare a ansamblului troliului pe
traversa 5 sunt date de la tabloul de comanda suspendat 9. Ansamblul mecanismului de actionare
consuma o putere de 1,5...2 kW si se monteaza la circa 4,5 m fata de sol.

Pentru a evita smulgerea grasimii de pe carcasa, pielea este apasata la nevoie cu mana,
astfel incat unghiul de tragere sa fie cat mai apropiat de zero. Pielea jupuitd va fi trasd in sus
pana cand clestele de prindere a pielii va atinge un limitator de cursd care va decupla motorul
electric al troliului. Datoritda greutdtii proprii, pielea cade intr-un carucior cu care este
transportata la locul de prelucrare.

Oparirea porcinelor

Oparirea se aplica porcinelor si drept scop dilatarea tesuturilor in jurul radacinii firului de
par favorizand extragerea lui. Se poate considera ca operatie premergatoare depilarii. Datorita
faptului ca firul de par patrunde in piele sub un unghi destul de mare (bulbul pilos situdndu-se la
limita de separatie dintre dermad si stratul subcutanat) efortul necesar extragerii lui ia valori
considerabile. Din acest motiv este necesara o pregatire prealabild a pielii, constand in oparirea
el.

Temperatura de opdrire trebuie sa fie in limitele 65...70°C, iar durata de 3...5 minute.
Temperaturile mai mari micsoreaza elasticitatea parului. In cazul mentinerii porcinelor un timp
mai Tndelungat la temperaturi mai mari de 65 °C, se produce coagularea puternica a dermei in
jurul bulbului pilos. Firul se va rupe la depilare iar bulbul pilos va ramane in derma.

Un alt fenomen nedorit in cazul depdsirii temperaturii amintite constd in aparitia
crapaturilor superficiale.
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Daca temperatura de opdrire nu atinge valoarea minima de 63°C, iar timpul este scurt,
pielea nu se Thmoaie suficient si smulgerea parului se face dificil.

Cei doi parametri ai procesului de opdrire se modifica 1n limitele ardtate, functie de rasa,
varsta, sex si anotimp.

Oparirea porcinelor se poate face partial (cap, picioare, abdomen, parti laterale) sau total,
in care caz pielea nu mai poate fi utilizata industrial.

Oparirea partiald se efectueaza in cazul in care porcinele sunt destinate jupuirii integrale
sau jupuirii prin cruponare pe cand cea totald se face in cazul in care porcinele sunt destinate
unor produse speciale (bacon, sldnind, jambon etc.).

Pentru oparirea integrald, porcinele sunt imersionate in apa de oparire, stropite cu apa
calda sau mentinute intr-un amestec aer—abur. Ea se face in bazine orizontale simple, cu sisteme
mecanice de deplasare a animalelor, inclusiv tuneluri de oparire (prin stropire sau cu aburi).

Oparirea partiald pentru cruponare are loc In bazine cu conveiere pe care se afla locasuri
speciale de sustinere a porcinelor.

Apa din bazinele de oparire orizontale se poate incalzi prin barbotarea directa a aburului
sau cu abur care circula prin serpentine. o serie de traductoare de temperatura realizeaza
mentinerea constantad a temperaturii n limitele admisibile tehnologic.

Tn general, aceste bazine se construiesc din tabld de otel inoxidabil avand litimea de
1,6...1,8 m, si inaltimea de 0,8...1m. Lungimea este variabild fiind functie de capacitatea de
lucru impusa.

Instalatiile pentru opdrirea porcinelor trebuie sd indeplineasca urmatoarele cerinte de
baza:

— sd aiba posibilitatea mentinerii temperaturii si a duratei de oparire;

— sda mentind apa calda curata;

— sd permita oparirea partiald sau totald, n functie de cerintele tehnologice;

— introducerea, evacuarea si deplasarea animalelor pe parcursul procesului sa fie mecanizate;
— sa permita evacuarea vaporilor de apa rezultati in timpul oparirii.

Cele mai folosite instalatii de oparire sunt: bazinele simple cu imersie, bazinele
universale cu conveiere, bazinele pentru cruponare cu leagdne si instalatiile de oparire a
porcinelor in pozitie verticala.

a. Bazinul simplu cu imersie este prezentat in figura 10.26 si are in compunere cada 1, in
care se introduce prin intermediul conductei 2, apa necesari. Incilzirea acesteia se face cu
ajutorul aburului adus prin conducta inferioara perforata de distributie 3 (sau printr-o serpentina
prin care circuld agentul de Incalzire). Golirea apei are loc prin conducta 4 prevazuta cu filtrul 5.
Dopul 6, actionat prin intermediul mecanismului cu parghii articulate 7, permite inchiderea
orificiului de golire al bazinului. Aceste bazine au capacitati mici de lucru, nu sunt mecanizate,
putand rezulta supra sau subopdriri. Pentru a evita patrunderea apei in plamani, se folosesc
dispozitive de strangulare sau dopuri de inchidere a cailor respiratorii.

Fig.10.26 Bazinul simplu cu imersie
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Pierderile de caldurd sunt mari, iar emanatiile de vapori trebuie evacuate prin hote
absorbante montate deasupra bazinelor.
Dimensionarea bazinelor trebuie facutd in asa fel incat porcinele dispuse transversal sa incapa
usor. De obicei bazinele au latimea de 1,6...2 m, iar iniltimea 0,8...0,9 m. In vederea micsorarii
pierderilor de céldura, peretii exterior se izoleaza termic, iar apa se filtreaza si se recircula cu
ajutorul unei pompe.

b. Bazinul universal de oparire cu conveier face parte din categoria bazinelor mecanizate.

Este o constructie de forma paralelipipedicd, confectionati din tabld e otel. Incilzirea se
face cu ajutorul unei serpentine de abur cu orificii montati pe fundul bazinului. In interiorul
acestuia se afla un transportor dublu cu lanf, pe care sunt montate locasuri de receptie a
porcinelor. Bazinul universal de oparire cu conveier poate realiza opdrirea integrala sau partiala,
functie de nivelul apei. Pe langa serpentina de incalzire, bazinul este prevazut cu o conducta de
alimentare cu apa rece, una de evacuare a apei uzate, termometru pentru observarea continud a
temperaturii apei si un termoregulator cu rolul de a mentine constanta valoarea ei. Un orificiu de
preaplin asigura nivelul constant din bazin in cazul in care se doreste oparirea integrala.
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Fig. 10.27 Bazin universal de oparire cu conveier

O varianta a acestei instalatii constd in inlocuirea targilor de sustinere a porcinelor de pe
conveierul imersionat cu grilaje care deplaseaza animalele la vitezd constanta de-a lungul
bazinului. Principiul de lucru este prezentat in detaliul din figura 10.27. Lantul cu eclise si
bolturi 1 este ghidat pe profilele 2 montate pe partile laterale ale bazinului 3. Pe acesta se fixeaza
grilajele in forma de furci 4, confectionate din tevi de otel care deplaseaza animalele prin bazin
in sensul evacudrii lor catre magina de depilat. Elementele care asigurda alimentarea cu apa,
evacuarea, incalzirea si mentinerea temperaturii sunt similare cu cele prezentate anterior.
Datorita faptului ca exista tendinta de plutire a animalelor supuse opdririi, intre barele verticale
ale grilajelor de impingere se monteaza tevi de ghidare longitudinale.
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Fig. 10.28 Bazin de oparire prin cruponare

O altda metoda care asigura deplasarea fortatd a animalelor in bazinul de oparire foloseste
conveierul suspendat care prin traseul sau, obliga la parcurgerea traseului de oparire.
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Fig. 10.29 Instalatie de
oparire in pozitie verticala.
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Fig. 10.30 Tunel de oparire cu
abur

c. Bazinul de opirire al porcinelor pentru cruponare (figura
10.28) este destinat oparirii partiale, dar poate fi folosit si pentru
oparirea integrald. Deplasarea animalelor in aceste tipuri de
bazine se desfasoard in mod continuu. Pe partile laterale sunt
ghidate doud lanturi 1 dispuse longitudinal. Intre acestea se
monteaza echidistant leaganele 2 pentru sustinerea animalelor.
Ramura de intoarcere a lantului este apoi dirijatd cu ajutorul
rolelor de ghidare 3 , prin spatiul aflat sub bazin. In partea
superioara a bazinului se monteaza conducta 4 prevazuta cu
dusuri si hota absorbanta 5. Alimentarea bazinului cu apa se face
prin robinetul 6, iar pentru incdlzirea ei se introduce abur prin
conducta inferioara 7.

In cazul in care este necesaria opirirea integrald, se ridica
nivelul apei, iar prin dusurile superioare se introduce apa calda la
65...70°C. Dupa oparire, animalele sunt descarcate gravitational
ntr-o masina de depilare.

d. Instalatii pentru oparirea porcinelor in pozitie verticala.

Avantajele principale ale bazinelor prezentate pand acum

constau Tn simplitatea constructivd si usurinta de mentinere
constantd a temperaturii prin volumelor mari de apa
continute. Ele au si o serie de dezavantaje cum ar fi:
necesitatea coborarii animalelor in aceste bazine, pierderi
insemnate de cdldura prin evaporare, investitii suplimentare
pentru sistemul de absorbtie si evacuare a vaporilor de apa
precum si mentinerea dificild a conditiilor igienice ale
procesului datoritd infestarii relativ rapide a apei. Aceste
dezavantaje sunt eliminate de instalatiile pentru oparirea
porcinelor in pozitie verticald. Dupa agentul termic utilizat,
ele pot functiona fie cu ajutorul apei calde sau a aburului.

In figura 10.29. se prezinti schema unei instalatii
pentru opdrire In pozitie verticald prin stropire. Ea consta
dintr-un tunel izolat termic 1, in interiorul cdruia sunt montate
conductele de alimentare cu apa caldad 3, prevazute cu duzele
4. Porcinele sunt aduse in tunel cu ajutorul liniei suspendate
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2. Datorita consumului mare de apa se are in vedere reutilizarea ei. Pentru aceasta, sub tunel se
monteaza rezervorul 5. Inainte de a patrunde apa in rezervor, este filtrata si apoi recirculati cu
ajutorul unei pompe. Asigurarea temperaturii se face prin introducerea aburului in acelasi mod ca
in cazurile deja prezentate. Impuritatile refinute de sita de filtrare sunt periodic evacuate in
sistemul de canalizare.

Tunelurile de oparire care utilizeaza amestecul dintre aer si abur, functioneaza dupa
principiul prezentat in figura 10.30. Animalele sunt aduse pe linia suspendatda 1 in
compartimentul 2 al tunelului izolat 3. In partea inferioara a tunelului se monteaza rezervorul cu
apa 4, conducta de distributie a aburului 5, cea de evacuare a apei uzate 6 si tava pentru
colectarea picaturilor de apa 7. Traductorul de temperatura 8, montat pe partea laterald, are rolul
mentinerii constante a temperaturii de lucru prin dozarea aburului. Inliturarea vaporilor de apa si
a aerului viciat se realizeaza cu ajutorul electroventilatorului 9.

Metoda este igienicd, consumul de apa relativ mic, nu necesita filtrarea apei si nici
desfundarea dusurilor ca in cazul anterior. Instalatia necesitd Tnsa un sistem de termoreglare a
temperaturii mai precis datoritd volumului relativ mic supus controlului.

Depilarea porcinelor

Operatia de depilare are loc dupa oparirea totald sau partiala a porcinelor. Depilarea se
poate efectua manual sau mecanizat. In cazul depildrii manuale se folosesc scule profilate in

forma conica cu muchii ascutite. La depilarea
mecanica se utilizeazd masini specializate in
care deplasarea porcinelor se face in pozitie
orizontald sau inclinatd. Cele mai bune
rezultate se obtin numai in cazul in care
oparirea este imediat urmata de depilare, fara
a se lasa intervale de timp care sa favorizeze
rigidizarea legéturilor dintre firele de par si
alveolele in care radacinile lor sunt fixate.

Principiul fizic al depildrii constd in
actionarea asupra firelor de par cu o fortd
capabild sa le disloce, fara a produce vatamari
mecanice ale straturilor cutanate sau
subcutanate.

Forta necesara depilarii se obtine de la
un tambure pe care se monteaza elastic racleti

/

\L+, ce vin in contact nemijlocit cu parul.
a. b. c. Din punct de vedere al modului de
Fig.10.31 Schema de principiu a masinii de lucru, masinile de depilat pot fi: cu

depilat cu doud valturi functionare discontinud si cu functionare

continud.

Dupd terminarea operatiei de oparire, porcinele sunt ridicate cu ajutorul unor furci
mecanice si depuse pe organele active ale masinilor de depilat. Din punct de vedere al numarului
de valturi (cilindri), masinile de depilat pot fi: cu una, doud sau chiar trei valturi cu raclete de
smulgere a parului.

Tn figura 10.31 este prezentata schema de principiu a masinii de depilat cu doua valturi.
Se observa cum corpul animalului se sprijind pe un valf canelat 1 si unul cu elemente elastice de
depilare ( raclete), 2. Pentru a limita deplasarea carcasei animalelor 3 spre dreapta, se foloseste
un grilaj de sprijin 4, confectionat din teava de otel. Valtul cu raclete prezentat in figura are
suprafata acoperitd cu un invelis din cauciuc cu insertie textila 5, pe care se fixeaza placile de
raclare din otel 6. Pe durata operatiei de depilare, carcasele sunt spalate cu apa calda printr-un
sistem de dusuri 7. Unele masini sunt prevazute in partea inferioard cu benzi de transport al
parului recoltat. In detaliile a,b,c ale figurii sunt prezentate diferite forme constructive de valturi
(cu raclete montate pe Invelisul elastic al valtului, cu raclete montate pe palete si cu raclete
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flexibile nemetalice). Tn figura 10.31 se prezintd modul de asamblare a unui valf. In cazul
prezentat, racletele metalice 1 se monteaza prin nituire pe paletele din cauciuc cu insertii textile 2
iar acestea la randul lor, prin intermediul suruburilor 3 pe paletele metalice 4 sudate pe suprafata
cilindrului din otel 5. Raportul turatiilor dintre valtul de sprijin si cel de depilare este de 2 ( de
exemplu 70, respectiv 140 rot./min.). Valtul de sprijin realizeaza si o curdtare preliminard a
carcasei. Durata operatiei de depilare intr-o masina cu functionare discontinud este de 18...40 s,
fiind influentata de rezistenta parului si de numarul valturilor de depilare.

Schema de functionare a unei masini orizontale de depilat cu functionare discontinua,
prevazutd cu doud valturi este redatd in figura 10.31. Masina este alcatuitd dintr-o carcasa 1
confectionata din tabla de otel, in interiorul careia se gasesc valturile 2 si 3. La periferia lor sunt
fixate tangential mai multe randuri de palete din cauciuc 4. Pe fiecare din acestea se asambleaza
(cu suruburi sau prin nituire) cate doua raclete din tabla de otel. Rotirea carcasei de porc in jurul
axei proprii este realizatd prin diferentierea turatiilor celor doua valturi. Aceste turatii sunt
limitate de fortele centrifuge, care la valori mari produc lovituri asupra carcasei animalului
degradandu-i In final integritatea. Incircarea masinii cu carcase se face automat, din bazinul de
oparire, cu ajutorul unui brat mecanic 5 de tip furca, actionat printr-un mecanism cu parghii
articulate (biela maniveld) 6. Furca scoate carcasa din apa si prin basculare o depune pe valturile
cu raclete de depilare din interiorul masinii. Actionarea valfurilor se face de la electromotorul 7,
prin intermediul reductorului 8 si a transmisiei cu lant sau curele 9. In interiorul masinii,
deasupra organelor active de lucru este montatd o conducta perforata prin care se pulverizeaza
apa calda la 65°C, in scopul spalrii carcaselor si antrenarea parului smuls. Apa de spalare se
scurge la partea inferioara a masinii, intr-un bazin prevazut cu o sitd de filtrare. Pe sitd este
retinut parul, iar apa filtratd se scurge la canalizare.

Evacuarea carcaselor depilate se face cu ajutorul grilajului 10 montat pe arborele 11 fiind
actionat cu ajutorul unor parghii.
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Flig. 10.32 Masina de depilat cu trei valfuri

Masina de depilat cu trei valturi este prezentatd in figura 10.32. Cel de-al treilea valt 1
inlocuieste grilajul de sprijin si in afara rolului de sprijin, participa efectiv la procesul de curatare
a carcasei. Pe durata depilarii, un grilaj vertical impiedica impingerea carcasei in afara masinii.
La terminarea depildrii, acesta se ridica iar organele active evacueaza carcasa cu ajutorul furcii 2.
Evacuarea parului se face cu ajutorul unui transportor cu banda. Zonele anatomice care nu pot fi
depilate mecanic se depileaza ulterior manual.
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Fig. 10.33 Masina de depilat cu flux vertical
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Tn figura 10.33 este redata schema unei masini de depilat cu flux vertical. Ea este formata

din doud benzi paralele 1 si 2, pe care sunt fixate paletele din cauciuc prevazute cu raclete
metalice 3. Fiecare banda este actionata independent prin intermediul reductoarelor 4, de la cate
un motor electric. La trecerea carcaselor prin masina, datorita sistemului de suspendare pivotant
5, acestea au posibilitatea sa se roteasca si astfel sa fie curatate pe toatd suprafata. Stropirea cu
apa este obligatorie pe toata durata depilarii.
Parlirea se aplica porcinelor in cazul in care procesul tehnologic impune pastrarea pielii din
anumite regiuni anatomice pentru obtinerea unor produse alimentare specifice. Parlirea
porcinelor se efectueaza cu scopul indepartarii parului ramas dupa depilare precum si pentru
sterilizarea suprafetei pielii. Temperatura flacarii utilizate este de cca. 1040°C. lar durata parlirii
de 12...15s.

Pentru parlire se folosesc dispozitive manuale sau cuptoare. Acestea din urma pot fi: cu

functionare discontinua sau continua.
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Fig. 10.34 Dispozitiv manual de parlire

Dispozitivul manual de parlire este prezentat in figura 10.34. Se constituie ca un
aruncator de flacari, care utilizeaza drept combustibil un gaz inflamabil (butan sau metan).
Dispozitivul are forma unui pistol prevazut cu manerul 1, prin care trece conducta de gaz 2. La
baza manerului se monteazi racordul 3 pentru alimentarea cu gaz de la o conducta flexibila. in
partea superioara se afld un surub 4 de reglare a debitului de gaz si care actioneaza asupra
supapei de tip “ac” 5. Partea frontald contine camera de amestec. Aici se afld o duza calibrata
pentru gaz 6, un manson 7 de dozare a cantitatii de aer care poate patrunde prin orificiul 8 al
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camerei propriu-zise de amestec 9. Reglajele se efectueaza in asa fel incat arderea amestecului sa
fie completa. In caz contrar rezulti gaze nearse nocive, temperatura flacarii scade ia consumul de
combustibil creste. Dispozitivele de acest tip se utilizeaza 1n abatoare cu capacitate mica de
taiere sau cand se efectueaza finisari ale unor regiuni anatomice in care metodele industriale de

mare randament (cuptoarele) nu sunt eficiente.
|

| —3

5
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Fig. 10.35 Tunel de pdrlire cu functionare continud

Cuptorul de parlire cu functionare discontinua (figura 10.36) se compune din corpul
cuptorului, mecanismul de inchidere — deschidere, arzatorul si sistemul de comanda si control.
Corpul cuptorului este format din doi pereti de forma semicilindrica 1 montati pe carucioarele 2,
ce se deplaseaza pe calea de rulare 3. Peretii sunt izolati termic in exterior, iar in interior sunt
captusiti cu caramizi de samota care le confera o rezistenta ridicata la temperaturile Tnalte la care
sunt supusi. Cei doi pereti sunt sustinuti de tirantii 4. Sistemul mecanic de inchidere — deschidere
este format din ansamblul de parghii si bare articulate 5 actionate pneumatic prin cilindrii 6. In
acest mod ansamblul peretilor semicilindrici montati pe carucioarele 2 se pune in miscare,
realizand inchiderea, respectiv deschiderea cuptorului. Arzatorul 7 este astfel conceput si plasat
incdt in urma arderii amestecului de gaz metan cu aer sd asigure o temperaturd de 1000 —
1100°C. Conditiile riman valabile si in cazul in care se utilizeaza drept combustibili, gaze
lichefiate sau motorind. Gazele de ardere sunt evacuate prin cosul 8 montat in interiorul hotei
absorbante 9, ambele iesind prin acoperisul cladirii. Carcasele de porcine 10 sunt aduse 1n incinta
de parlire pe linia aeriand 11.Buna desfasurare a proceselor de lucru este asiguratd de sistemul de
dozare a debitului si presiunii combustibilului 12, tabloul electric de comandal3 si aparatura de
masura si control 14.
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Fig. 10.36 Cuptor de pdrlire cu functionare discontinud

Cuptoarele pot fi dotate cu instalatii pentru tratamente cu abur sau pentru spalare cu apa.
Flacara de parlire se mareste sau devine minima (de veghe) in functie de fazele in care se
desfasoara procesul de lucru

Masinile si instalatiile pentru indepartarea scrumului fac parte din categoria celor care
realizeaza curdtarea finala a carcaselor de porcine prelucrate prin tehnologia care cuprinde
oparirea, depilarea si parlirea. Liniile moderne de abatorizare contin, pentru curatarea scrumului
magini dotate cu perii speciale care, fie cd actioneaza pe toatd suprafata carcasei, fie pe anumite
zone cum ar fi: capul, membrele anterioare si posterioare.

A
Fig. 10.37 Instalatie de curdtare a scrumului

O instalatie de curdtat scrum este prezentata in figura 10.37 . Ea este alcatuita dintr-o
constructie cu pereti 1 In care se monteaza doud dispozitive de curatare cu raclete 2 montate pe
un lant 3, prin intermediul unor elemente flexibile (mase plastice, lemn etc.). Acestea realizeaza
curdtarea carcasei prin deplasarea elementelor de raclare de-a lungul carcase, in sens ascendent.
Curatarea capetelor se efectueaza cu ajutorul periilor profilate montate pe tamburele 4. Pentru
antrenarea ansamblului s-a prevazut moto-reductorul 5. Pentru desfasurarea procesului de
curdtare, carcasele parlite, sunt aduse de catre linia de transport suspendata 6. ele ajung intre
dispozitivele de curdtare cu raclete 2, respectiv periile pentru capete 4, unde are loc procesul de
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curatare a scrumului. Pe durata procesului carcasele sunt spélat prin pulverizarea apei cu ajutorul
duzelor 7.

Instalatia pentru curatare finala a carcaselor (figura 10.38) utilizeaza drept organe
active periile rotative. Carcasele parlite 1 si curdtate de scrum sunt aduse pe linia suspendata de
transport 2. Acestea patrund intre periile rotative 3 amplasate in interiorul tunelului de curatare
finala. Apa necesara spalarii se introduce in tunel prin conductele superioare 5 de unde se
distribuie prin dusuri echidistante.

Fig. 10.38 Instalatie pentru curdtarea finald a carcaselor

10.2. Recoltarea subprodusele de abator

10.2.1.Executarea eviscerarii

Eviscerarea este operatia de sectionare a corpului animalului pe linia abdominala si de-a
lungul sternului pentru indepartarea organelor interne din cavitdtile abdominald si toracica, cu
exceptia pasdrilor la care viscerele se scot prin cloacd. Eviscerarea trebuie efectuata corect pentru
a evita perforarea stomacului si intestinelor, ale caror continuturi ar contamina carcasa la interior.

Eviscerarea trebuie efectuata cel mai tarziu dupd 30 — 40 minute de la tdiere, orice
intarziere dduneaza calitatii intestinelor, unor glande si carcasei.

Eviscerarea in pozitie verticala a carcaselor de bovine se face pe o banda mobila de
eviscerare, care se miscd sincron cu conveierul de transport pe linia aeriand si implicd
urmatoarele faze: efectuarea unei incizii de sus in jos pe linia mediana a abdomenului in regiunea
unde organele interne nu sunt 1n contact cu peretii abdominali, urmatd de sectionarea
longitudinald a sternului si a oaselor bazinului pe simfiza pubiand; scoaterea organelor genitale;
legarea gatului vezicii urinare §i a parfii terminale a bumbarului (rozetei) pentru a preveni
murddrirea carcasei; desprinderea pancreasului; desprinderea stomacului impreund cu intestinele;
ridicarea ficatului, avandu-se grija sa se desprindd cu grija vezica biliara pentru a nu fi
deterioratd si a nu murddarii carcasa; sectionarea diafragmei si scoaterea inimii, pladmanilor si
esofagului. Scoaterea rinichilor se face, la toaletarea carcasei, odata cu seul interior. [21]
Organele se aseaza pe banda, se eticheteaza si se transmit cétre inspectia veterinara, sortare,
prelucrare si depozitare. Organele interne sunt impartite in doua categorii:

- organe rosii: aceastd grupa cuprinde organele interne destinate consumului uman, cum sunt:
ficatul, rinichii si inima, splina, esofagul si traheea, limba, sangele si oasele;

- organe verzi pentru bovine si ovine si negre pentru porcine: stomacul si intestinele care contin
materiile fecale. Tn figura 10.29 sunt indicate organele interne care se indeparteaza la eviscerarea
bovinelor. Tratamentul organelor dupa eviscerare depinde de modul lor de utilizare. Organele
rosii destinate consumului uman sunt separate in camere racite, apoi sunt supuse congelarii.
Masa abdominala si ale organe sunt separate si prelucrate la matarie.[21]

Carcasa dupa eviscerare paraseste linia de eviscerare, fiind dirijata catre operatia de despicare.
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Fig. 10.39 Viscerele abdominale (a) si toracice la bovine (b) [21]

Eviscerarea in pozitie verticala a porcinelor se face pe o platformd de eviscerare,
deservita de un conveier cu lacase pentru transportul organelor impreund cu tacamul de mate si
implicd urmatoarele operatii: sectionarea peretelui abdominal, de reguld de la pubis spre stern;
desprinderea intestinului gros de la rect, desprinderea pliurilor peritoneale; tragerea afara din
carcasd a intregului tractus gastrointestinal impreund cu limba, traheea, pulmonii, inima si
ficatul. Grupul de organe si mate va fi transportat catre inspectia veterinara, sortare, prelucrare,
depozitare.

Eviscerarea ovinelor se face la fel ca la porcine, cu deosebirea ca epiplonul se separa de
stomac Tnainte de scoaterea masei gastrointestinala.[21]

Dupa eviscerare, carcasa de porc sau de bovina este despicatd vertical in doud jumatati
simetrice utilizdnd un fierastrdu cu bandd sau un ferdstrau circular, pentru reducerea
dimensiunilor de manevrare, usurarea inspectie si pentru a grabi procesul de racire a carnii.
Taietura este facutd pe linia mediand a coloanei vertebrale si usor lateral, pentru a evita
degradarea maduvei. In general, miduva spinarii este indepartati, pentru a imbunatatii aspectul
carnii, prin tragerea cu degetul mare, cutitul sau carligul neascutit in lungul coloanei vertebrale.
Cea mai mare parte a maduvei spinarii este indepartata si colectata intr-un recipient in vederea
fasonarii, spalarii si scurgerii. O mica cantitatea poate sd ramana atasatd de coloana vertebrala si
sd treaca in carnea dezosatd mecanic sau 1n fasonari (curdtire). O carcasa corect despicata
prezintd o linie dreapta pe portiunea despicatd, aspectul corpurilor vertebrelor lucios si muschiul
neted.[21]

Toaletarea carcasei. Aceasta se curata de cheaguri de sange, de impuritati, se fasoneaza
sectiunile si se spald cu apa calda. Totodatd, se scot maduva spinarii, rinichii si seul aderent.
Toaletarea carcasei asigurd o buna igienizare si o calitate comerciala corespunzatoare a carnii.

Examenul sanitar-veterinar al carcaselor si organelor este impus de legislatia sanitar-
veterinard §i are ca principal scop protectia consumatorului. Examenul sanitar-veterinar se
executd pe parcursul procesului tehnologic (sangerare, jupuire, eviscerare), si mai ales in finalul
prelucrarii carcasei. Se realizeaza prin inspectia carcasei (carnii), prin palpare, prin examen
senzorial si prin analize de laborator. Se examineaza cu atentie capul, organele interne (plamani,
ficat, splind, rinichi), ganglionii limfatici, tractusul digestiv (esofag, stomac, intestine) si carnea
sub raport histologic si sanitar-veterinar.
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Examenul calitatii carcasei consta 1n stabilirea clasei de calitate a carcasei si destinatia
de prelucrare.

10.2.2.Respectarea normelor de igiena si protectie a muncii

Igiena impusa pentru transare §i dezosare

Cerinte care se aplica sectiilor de transare

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

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

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

e dispun de sali de transare dotate cu echipamente care sa asigure conformitatea cu
cerintele prevazute de lege;

e dispun, pentru personalul care manipuleaza carnea expusa, de un echipament pentru
spalarea mainilor dotat cu robinete proiectate pentru prevenirea raspandirii contaminarilor;

e 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.

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

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

(a) carnea destinata transarii este introdusa progresiv n 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 Tnainte de a fi ajuns la temperatura
de 4°C, atunci cand sectia de transare se afla in aceeasi cladire cu abatoarele, cu conditia
transferarii carnii in sala de transare, fie direct din spatiile de sacrificare fie dupa o perioada de
asteptare ntr-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;

> In timpul depozitarii si transportului, carnea expusa trebuie separata de carnea ambalata,
cu exceptia cazului in care aceasta este depozitata 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.

10.3 Transportul si depozitarea carcaselor

10.3.1.Transportul carcaselor spre depozitele de refrigerare si congelare

Mijloace de transport suspendate
In aceastd categorie sunt incluse liniile aeriene simple si cele conveierizate. Acestea se
caracterizeaza prin aceea ca se amplaseaza la indltimi ce depasesc inaltimea 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:
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— asomarea $i jugularea animalelor in pozitie suspendata ;

— refrigerarea §i 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 dreptunghiulard (platbandd), realizat de reguld in

varianta cu o singura cale de rulare;

— cu profil I, putdnd avea doua cii de rulare. Cele mai moderne tipuri sunt realizate din

materiale usoare, pe baza aluminiu;

— cu cale de rulare din teava de otel.

In general o linie suspendata simpli este formata din grinzi metalice fixate cu suruburi pe
stalpi sau Tncastrate in peretii incaperii. Elementele de suspendare ( tirantii) care fac legatura
intre cadru si calea de rulare, profilul si dimensiunile acestora se adoptd in functie de profilul
liniei, de incarcatura specificd si locul de montaj. Linia de ghidaj pe care alunecd 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 prevazuta cu carlige sau cu role si carlige este destinatad transportului
carcaselor sau semicarcaselor de bovine, porcine, si ovine. Indltimea de montaj se alega functie
de sectiile pe care le deservesc. De reguld o indltime de 2,45 m este specifica unei linii destinate
numai pentru transport iar una de 3,35 m pentru sectiile de prelucrare primara in abatoare a
animalelor in pozitie verticald, respectiv pentru pastrare in depozite frigorifice.

Fig. 10.40 Tronson de linie suspendata

n figura 10.40 este prezentati schema constructivi generald 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 aseaza grinzile transversale 3. Acestea
din urma sustin grinda suport 4 pe care se monteaza prin tirantii 5, calea de rulare 6 si mijlocul
de transport prin rulare (sau alunecare) 7. Sarcina poate fi deplasatd manual, mecanic sau
gravitational. In cazul deplasirii manuale, pentru evitarea unor accidente de munci, este permisa
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doar impingerea, nu si tragerea ei. In cazul utilizarii fortei mecanice pentru deplasare, ansamblul
transportorului se numeste conveier.

Pentru marirea duratei de exploatare si a respectarii cerintelor igienice impuse de normele
sanitar - veterinare, este necesara protejarea suprafetelor. Ca mijloc de protectie anticoroziva,
vopsirea nu mai corespunde cerintelor moderne datorita exfolierii. Crusta exfoliatd poate ajunge
apoi cu usurintd pe carnea supusa prelucrarii.

Otelurile inoxidabile sunt ideale, dar au preturi prea mari. Din acest motiv, solutia
moderna consta in acoperirea galvanica a suprafetelor care nu vin in contact direct cu carnea.
Dezavantajul acestei metode constd in aceea ca imbinarile 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 coboréate 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 usurintd 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 o
fiabilitate ridicata;

— sunt igienice, deoarece nu permit produselor transportate sa se atingd de stalpi sau
pereti; pentru respectarea acestor cerinte, la proiectare si constructie, se are in vedere
pastrarea unei distanfe mai mari decat amplitudinea maxima datd de pendularile
carcaselor animalelor la transport;

— 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 legitura specifice

transportoarelor suspendate, se prefera utilizarea carucioarelor.

Linia simpli de transport cu role si carlige este prezentati in figura 10.41. a si b. In
varianta din figura 10.41. a constructia este traditionala, cu protectie anticorosiva prin vopsire,
iar Tn figura 10.41. b cu protectie anticorosiva obtinuti prin zincare. In ambele cazuri ansamblul
suspendat se rigidizeaza cu grinda superioara 1 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. Aceastd cale este realizatd din platbandd de otel si se fixeaza pe tirantul 6 cu ajutorul
suruburilor 7 1n varianta b, respectiv prin sudurd in varianta a. Sarcina de transportat este fixata
cu ajutorul unor scoabe, palete etc. fiind legata apoi de caruciorul 4 prin carligele 8.
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a. b.
Fig. 10.41 Linii suspendate de transport de tip cu role si cdrlige
Rotile carucioarelor sunt bordurate pentru a nu permite caderea de pe calea de rulare.

Deasupra rotilor se monteaza aparatoarea 9, care are rolul de a nu permite caruciorului sa cada
de pe sina de ghidare 1n cazul in care este necesara ridicarea sarcinii la coborare.

Fig. 10.42 Schema constructiva a macazului

Pe traseul fluxului de taiere si prelucrare primara, in depozitele de racire, precum si de-a
lungul parcursului sunt necesare schimbari ale directiilor de deplasare. Aceste schimbari se
efectueaza cu ajutorul macazurilor care permit devierea la stdnga sau la dreapta fata de directia
initiala de deplasare. In figura 10.42 se prezinti in vedere de sus, schema constructiva si
functionala a 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 doua 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 in
jurul articulatiei 5, astfel incat sa facd legatura intre linia 1 §i cea care realizeazd devierea 6.
Rotirea celor doua elemente ale macazului este simultand, deplasarea tronsonului cu profil
curbiliniu fiind asigurata de o cama. Existd si macazuri actionate mecanic cu ajutorul unor
sectoare dintate si comandate pneumatic sau hidraulic.
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Pentru a nu permite caderea caruciorului la schimbarea directiei de deplasare, este
necesara utilizarea unor elemente de siguranta (piedici).

Linia aeriana cu doui sine de ghidare se utilizeaza pentru capacitati mari de transport.
Schema variantei clasice este redata in figura 10.43. 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 caii 4. Pentru
blocarea carucioarelor se foloseste tamponul 5.

Fig. 10.43 Tronson de linie suspendata dubla

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 prezentatd in figura
10.44 Ansamblul are o constructie usoara, mare parte din componente fiind confectionate din
aliaje de aluminiu si mase plastice poliamidice. Aceste materiale nu necesita 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 monteaza cale de rulare 1 prin suruburile de strangere 7.
Deplasarea silentioasd este asiguratd atat de ansamblul rotilor si a caii cat si de rolele de ghidare
8 montate pe tirantul 9 al caruciorului.

Fig. 10.44 Amplasarea caruciorului pe linia suspendata dubla
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O alta varianta constructiva a caii de rulare este cea care utilizeaza teava din otel cu
diametrul de 40...60 mm (figura 10.45). 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 descdrcarea sarcinii, ansamblul poate fi prevazut cu un cadru care sd nu permita
caderea caruciorului de pe calea de rulare.

~

Fig. 10.45 Cale de rulare cu sectiune circulara

Transportoarele suspendate cu cale de rulare din teava prezintd urmatoarele avantaje: au
o rezistenta si rigiditate mai buna fata 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 cdii, 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 Tn 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 iIncdrcatd a acestuia, celdlalt constituind ramura de
ntoarcere.

10.3.2. Depozitarea carcaselor- refrigerare

Depozitarea carcaselor se face in spatii cu temperatura scdzutd, umiditate redusa,
ventilatie bund si lumina putind. Prospaturile se depoziteazd pand la livrare in condifii de
refrigerare , la temperaturi cuprinse intre 0 ...+5 °C.

Refrigerarea este operatie obligatorie in abatoare in cazul in care carnea se livreaza
proaspata. Dupa mediul de racire, conservarea prin refrigerare se poate face in: - aer (camere
frigorifice sau tunele de refrigerare) prin imersie intr-un lichid racit prin contact direct a cérnii cu
placi racite.

Dupa viteza de coborare a temperaturii de refrigerare avem:

a) refrigerare lenta;
b) refrigerare rapida;
c) refrigerare ultrarapida.

Dupa modul in care se face congelarea, avem:

a) congelare cu aer — unde mediul de transmitere a frigului este aerul — cea mai utilizatd metoda;
se face Tn camere sau tunele de congelare;

b) congelare in lichide — prin cufundarea produsului de obicei ambalat in lichid cu temperature
scazuta;
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c¢) congelare intre placi metalice — se produce prin contactul direct al produsului cu suprafata
racitd — este cea mai rapida metoda.

Viteza de congelare influenteaza direct asupra dimensiunilor cristalelor de gheata cat si a
locului de formare a acestora. Cu cat congelarea se face mai rapid cu atat se produc cristale mai
mici i mai multe.

— la congelarea lenta se formeaza cristale mari de gheata, in special in spatiul dintre fibrele
musculare, aceasta ca urmare a migrarii apei libere in afara celulei musculare;

— la congelarea rapida, cristalele mici se pot forma chiar in interiorul celulei. Congelarea lenta cu
formare de cristale mari, majoritatea in afara fibrei musculare, nu este dorita intrucat cristalele
mari distrug membrana celulei facand imposibila reabsortia apei libere 1n interiorul celulei;

— congelarea carnii sub forma de carcasa se face agatata de carlige, iar carnea transatd se ageaza
pe site in strat subtire.

Dupa congelare, carnea se trece In depozitele de pastrare in stare congelatd unde
temperatura se mentine la - 20°C. Carnea congelatd se ageaza pe gratare, pe loturi, n asa fel incat
sd se asigure accesul la fiecare lot. In frigoriferele moderne, carnea congelati este stivuitd in
sistem paletizat cu ajutorul electrostivuitorului, folosindu-se boxpaleti care se agseazd pe mai
multe randuri. Astfel se folosesc mai bine capacitatea depozitului si se reduce mult manopera.

Camerele de refrigerare din industria carnii se prevad cu racitoare de aer carcasate, avand
ventilatoare proprii. Aceste racitoare se monteaza pe unul dintre peretii longitudinali, iar daca
latimea camerei este mai mare de 6m, racitoarele se monteazd pe ambii pereti longitudinali.
Pentru intensificarea circulatiei se utilizeaza ventilatoare auxiliare, care nu mai supun aerul
uscarii.
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Fig. 10.46. Camerda frigorifica cu rdcitoare de perete multiple si ventilatoare auxiliare [17]

Tunelele de refrigerare se utilizeaza pentru racirea rapida a carcaselor, asigurandu-se
curenti de aer cu viteze mari de curgere.
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Fig. 10.47.Tunel de refrigerare cu circulatie transversald a aerului 1-rdcitor de aer, 2-perete fals; 3-
carcase de carne; 4-tavan fals [17]

Intensificarea refrigerarii se poate realiza utilizand sisteme de suflare a aerului.

a b C

Fig. 10.48. Sisteme pentru dusare cu aer rece a)-cu canal de aer deasupra liniei aeriene; b)-cu canale de
aer sub linii; ¢)-cu utilizarea bateriilor auxiliare de rdcire. 1-canal de aer; 2-cadrul liniei aeriene; 3-
ajutaj; 4-linie aeriana,; 5-carcase de carne; 6-con de aer; 7-baterii de racire auxiliare [17]

In tunelele de refrigerare, carcasele si semicarcasele se spatiaza la 30-35cm, pentru a
facilita circulatia aerului [19].

10.3.3. Starea carcaselor in perioada depozitarii

Pentru racire, carcasele si semicarcasele se introduc in tunele de refrigerare, unde se
supun racirii lente sau celei rapide in racirea lentd, temperatura in tunelele de refrigerare trebuie
sa fie de 0-4°C, iar umiditatea relativa de 90-95%, pentru a se obtine o temperatura la os de 4°C.
Masurarea temperaturii se face cu termometre cui in zona osului principal al regiunilor bogat
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musculare. Pe parcursul refrigerarii, umiditatea trebuie sd scadd treptat, ajungand la sfarsitul
procesului la valori de 85-90%. Astfel se previne dezvoltarea microorganismelor.[19]
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11. PRELUCRAREA PRIMARA A CARNII SI PESTELUI

Carnea destinatd 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 carnii se face pentru indepartarea tendoanelor, grasimii, fasciilorde acoperire,
aponevrozelor, cordoanelor vasculare si nervoase, cartilajelor,resturilor de oase, cheagurilor
desange si a zonelor cu stampila. In cadrul acestei operatii se realizeaza si sortarea carnurilor pe
calitati, dupa valoareaalimentara, ludndu-se drept criteriu de sortare cantitatea de tesut conjunctiv
si grasime din carnea aleasa. Carnea se alege pe trei calitatisi anume:

Carne de calitatea |. Buciti 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 utilizeazd 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 IlI-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 bucdti 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 cérnii
pentru salamuri crude se impune indepartarea completd a grasimii moi, deoarece conduce la
defecte de fabricatie care apar in timpul uscarii, la cresterea duratei de uscare, la obtinerea unor
produse fard aspect mozaicat in sectiune, la obtinerea unor batoane fara consistentd ferma;
tesutul conjunctiv, in special cel lax, trebuie indepartat, 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).

11.1 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
posterior (din spate) in doud parti. In timpul transarii, sferturile de bovine sunt atirnate in
carligul cuierului sau liniei aeriene. De la sfertul anterior se desface intéi spata. care cuprinde
intreg piciorul anterior. Ea se desprinde de trunchi prin ridicarea piciorului si tdierea tesutului
conjunctiv aponevrotic si a muschilor care o leagd 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 vertebra cervicala si prima vertebra dorsala. Rdmane dupa separarea spetei si gatului
ultima bucatd, formata din cosul pieptului. Liniile pe care se face separarea portiunilor anatomice
din sfertul anterior de vita sunt reprezentate in figura 11.1. De la sfertul posterior se desface intéi
regiunea lombard impreund cu muschiul (fileul) si ultimile doud coaste. Separarea acesteia se
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face printr-o taietura in ultima vertebra lombara si osul sacrum. Dupa aceasta separare portiunea
ramasa este formata din pulpa si fleica.

Spata Gét

Picior anterior

Fig. 11.1 Transarea sfertului anterior de vita

Liniile pe care se face separarea bucatilor din sfertul posterior sunt reprezentate in figura
11.2. Bucitile transate se aseaza pe masa de dezosare.

Pulpa cu rasol
vrabioara
cu fleica

Fig. 11.2 Transarea sfertului posterior de vitd

Din sfertul anterior se pot scoate urmatoarele portiuni anatomice:
e Spata cuprinde musculatura, care imbraca oasele scapulum si humerus;
e Gatul cuprinde vertebrele cervicale cu musculatura de acoperire;
® Rasolul din fata cuprinde musculatura de acoperire a oaselor radius si cubitus;
e Sternul cuprinde osul stern si capetele cartilaginoase ale coastelor;

e Antricotul cuprinde regiunea spinarii, delimitata de taieturile dintre a 5-a si a 6-a coasta si a
11-a i a 12-a coastd, cu treimea superioara a coastelor in lungime de 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 vertebra cervicala si prima vertebra dorsald de-a curmezisul gatului, iar
cea din spate pe linia de despartire de antricot. Se detageaza cu ajutorul cutitului si al ferastraului;

e Pieptul ramane ca piesa Intreaga si este format din primele 11 -coaste cu carnea, care le
acopera sau poate fi Tmpartit in doud piese: capul de piept si mijlocul de piept, prin continuarea
taieturii de separare a greabanului de antricot.

® Din sfertul posterior se pot transa urmatoarele portiuni anatomice:

e Coada cuprinde vertebrele coccigiene;

® Mugschiul cuprinde muschii psoasi din regiunea sublombard, intinzandu-se pana sub
ilium;

® Vrabioara cu fleica cuprinde regiunea spindrii dintre coastele a 11-a si a 12-a pana la
ultima vertebra lombara, impreuna cu peretele abdominal;

e Pulpa cuprinde oasele bazinului si femurul cu muschii de acoperire;

e Rasolul din spate cu cheia cuprinde musculatura ce acopera oasele tibia si peroneul.
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Cheia din spate

Rasol din spate
cu cheie

Coada
Pulpa
Muschi
N Fleica
Vrabioara
Antricot Piept
Greaban
Blet cu fata
Piept Cap de piept cu
Blet cu fata mugure

Antricot
Rasol cu cheie

Spatd Gat cu junghietura si salba

Greaban o .
Rasol cu cheie inclusiv rasol nemtesc

Gat cu junghietura si salba

Fig. 11.3 Schema de transare a semicarcasei de bovine

Detagarea acestor portiuni se face din carlig, sfertul posterior fiind agatat de tendonul
rasolului.

Partile anatomice rezultate in urma transarii semicarcasei de bovine sunt redate in figura
11.3.

11.1.1 Dezosarea carnii de vita

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

1n linii generale operatiile de dezosare pentru carnea de bovine se desfisoara astfel:

Spata se ageaza pe masa cu fata interna in sus, cu cotul spre muncitor, intdi 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 externd, se
dezarticuleaza spata si se taie cartilajul de prelungire a spetei, care ramane in carne; se smulge
spata care ramane curatd, fard carne si grasime pe ea. Apoi se curatd de came osul bratului.

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

Cosul pieptului se aseaza pe masa cu fata interna in sus si se separa diafragma (cureaua).
Se separd mai intai coastele de osul pieptului prin sectionarea articulatiei. Apoi se aseaza cu fata
externd in afara, cu apofizele spinoase Tn stinga. 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 i cartilajele dintre vertebre.

Regiunea lombara se dezoseaza desprinzand intdi muschiul de pe fata interna si externd a
vertebrelor lombare. Dupa aceasta se curata carnea de pe ultimele doud coaste.

Pulpa se dezoseaza incepand cu ridicarea carnii de pe gamba (osul tibia), care se
dezarticuleaza de la osul coapsei. Dupa inlaturarea osului gambei (tibia), pulpa se intoarce cu
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saua (coxalul) spre muncitor, ridicAdu-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 doua parti ale
corpului animal (stanga si dreapta).

Dezosarea diferentiata se executd dupa cum urmeaza:

a. Dezosarea spetei stangi.
Spata se aseaza pe masa cu partea internd in sus, cu osul radius si cubitus spre stinga.

Se desface carnea de pe suprafata osului humerus prin miscarea cufitului dinspre muncitor
(cutitul merge pe os cu tdisul dinspre muncitor spre inafara), incepand de la articulatia cotului
spre articulatia spate. Se taie apoi carnea de pe partea stanga a osului humerus si scapul prin
miscarea cutitului dinspre muncitor. Carnea de pe partea dreaptd se taie, incepand de la fosa
olecraniand a humerusului 1n sus, prin ridicarea cutitului dinspre muncitor. Carnea de pe partea
dreaptd a osului cubitus se separd prin miscarea cutitului spre muncitor, incepand din articulatia
osului radius cu humerusul in directia capului. Carnea din partea stanga 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,
separéndu-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 curatd de carne si se separa carnea de pe partea stanga a osului spetei prin
migcarea cutitului spre muncitor, dupa care se curata de carne capul spetei pe partea interna si
ciocul olecraniului, se smulge osul spetei printr-o sucitura spre muncitor. Se curdtd de carne
capul superior si se separa definitiv osul humerus de carne prin curatarea capului sau inferior.

b. Dezosarea spetei drepte.

Spata dreapta se aseaza la fel ca si cea stdnga 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 stinga a osului cubitus se separa prin miscarea cutitului spre
muncitor incepand de la articulatia humerus - radiala in directia capului. Carnea de pe partea
dreaptd a osului radius se separd incepand de la tuberozitatea osului radius in directia capului,
migcarea cufitului dinspre muncitor. Apoi, prin miscarea cutitului dinspre muncitor, se separd
carnea de tuberozitatea osului radius si articulatia cu osul humerus la fel cum s-a executat si la
partea stanga, dupa care se face separarea definitivd a oaselor cubitus si radius. Dupa aceasta,
spata se Intoarce cu 180°, cu osul spetei si capul inferior al osului humerus spre muncitor. Carnea
de pe partea stangd a osului humerus si a spetei se separa prin migcarea 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 separa carnea de pe suprafata osului spetei prin smuciturd spre
muncitor, rupandu-se totodata cartilajul. Se curata capul spetei pe partea interna si spina
acromiend si se detaseaza definitiv osul spetei, la fel ca la spata stinga. Carnea de pe partea
stangd a osului humerus se detaseaza incepand de la capul superior spre cel inferior prin
migcarea cutitului spre muncitor. Cartilajul spetei ramas la carne se indeparteaza in timpul
alegerii carnii.

Cc. Dezosarea diferentiata a gatului.

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

Dezosarea jumatatii drepte a gdtului. Jumatatea dreaptd a gatului se ageaza cu partea
despicata in sus, cu atlasul spre muncitor, cu apofizele spinoase la dreapta. Apoi se separa carnea
incepénd de la atlas spre vertebra a 7-a, prin miscarea cutitului spre muncitor.
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Gatul se Tntoarce cu 180° in jurul coloanei vertebrale de la stangd spre dreapta, cu
sectiunea in jos, cu apofizele spinoase la stanga, cu atlasul spre muncitor. Apoi se curata atlasul
si se. separa carnea incepand de la vertebra a 2-a spre vertebra a 7-a. Dupa aceea se separa 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 miscarea cutitului de la vertebrda spre capatul apofizei spinoase. La dezosarea
gatului nu se admite taierea cartilajelor de pe apofizele spinoase si vertebre, deoarece aceasta
ingreuiaza alesul carnii.

d. Dezosarea diferentiata a coastelor.

Dezosarea jumatatii drepte. Se aseaza 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 coastd. 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 coasta (spre muncitor).Se curata apofizele spinoase, in directia de
la ultima coasta, la prima,prin doua miscéri: prima pe suprafata apofizei a 2-a in profunzime,
spre apofizele spinoase, fara 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 gat, 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 curdtd vertebrele intercostale.

Dezosarea jumatatii stangi. Aceastd parte a cutiei toracice nu are apofize spinoase; dupa
curdfirea suprafetei interne, cutia toracicd se intoarce cu partea externa in sus, cu coloana
vertebrala spre muncitor, cu prima coastd la dreapta muncitorului. Dupa aceea, se sectioneaza
incomplet carnea de pe coaste, incepand de la jumatatea primei coaste in directia ultimei coaste,
prin migcarea cutitului dinspre muncitor. Carnea se scoate prin migcarea 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 miscdrile urmatoare ale cutitului; se taie carnea de pe suprafata plata a coastelor i 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 despicatda in doud jumétati: dreapta si stangd. Apofizele spinoase
raman la jumatatea dreapta. Jumatatea dreaptd a regiunii lombare se pune pe masa cu suprafata
internd spre muncitor, cu vertebrele la dreapta si dupa aceea se curdtd carnea de pe vertebrele
lombare.

Dupa aceea, se intoarce fileul cu suprafata externa spre muncitor §i se separa 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 separd intdi carnea de pe vertebrele
lombare; prin a doua operatie se separa carnea de pe apofizele laterale. Dupa aceea, fileul se
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intoarce si, printr-o taietura de zigzag, se separa carnea de pe suprafata externa 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
stdnga. Apoi, carnea se taie incomplet pe partea interna a osului bazinului, Incepand din partea
pubiand si terminand cu curatirea unghiului extern al iliumului. Carnea se separa 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 stanga a osului femur se separd incepand de la capul
superior spre cel inferior, cu miscarea cutitului spre muncitor. Carnea de pe partea dreapta 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 dreaptd se aseaza cu osul bazinului spre muncitor, cu osul ischium la stanga.
Carnea de pe partea internd a osului bazinului se separd incepand de la partea pubianad si
termindnd 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 stanga si dreaptd a osului tibia se separd prin miscarea
cutitului spre muncitor. Apoi se detaseaza definitiv osul tibia de carne. Carnea de pe partea
stangd a osului femur se separd prin miscarea cutitului spre muncitor, incepand de la capul
superior spre cel inferior, prin miscarea cutitului spre muncitor. Apoi se detagseaza definitiv osul
femur.

Teaca tendinoasa si rotula raman la partea moale a carnii si se inlatura in timpul alesului
carnii.

11.1.2 Alegerea carnii de vita

Operatia de alegere a carnii de vita se executd in scopul indepartdrii din carne a
tendoanelor, aponevrozelor, cartilajelor, oscioarelor si cordoanelor neuro-vasculare. Toate
acestea se numesc flaxuri. O datd cu operatia de alegere a carnii se face si sortarea ei pe calitati.
Totodata se indeparteaza si o parte din grasime. Alegerea se executa agezand bucatile 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 in lung, pe linia de unire, in fasii lungi, In greutate de circa 300—400 g.

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

e calitatea I, care contine cel mult 6% tesut conjunctiv;
e calitatea a Il-a, care contine pana la 20% tesut conjunctiv;

e calitatea a Ill-a, care contine peste 20% tesut conjunctiv.

Carnea astfel aleasa si taiatd (se mentioneaza ca la alegerea carnii din tesutul conjunctiv
nu se separd decat flaxurile groase) in bucati in greutate de circa 300 g se aseaza in 1azi, separat
de cele trei calitati. Deosebit de aceasta se aleg flaxurile si oasele 1n 1azi separate.

La alegerea carnii de vita rezulta aproximativ sortimentele prezentate in tabelul 11.1

Tabelul 11.1
Valorile procentuale ale principalelor sortimente rezultate din
transarea carnii de vitd si mdnzat

Sortimentul A% | B% | C,%
Carne lucru | 23,00 | 22,60 | 24,50
Carne lucru 1l 27,00 | 28,85 | 27,60
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Carne lucru 11l 6,40 2,80 5,950
Muschi fasonat, preambalat in 1,60 1,60 1,60
pachete de 0,150 s1 0,250 kg
Amestecuri  de carne  pentru| 10,00 | 10,00 | 10,00
mancaruri (gat cu junghieturd si
salba, sira de antricot si vrabioara,
coadd) neambalate

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

Cap piept cu os pentru semipreparate 6,50

culinare

Oase cu valoare 3,90 1,40 3,80
Oase DCA 15,70 | 15,70 | 14,30
Seu 2,85 2,90 2,90
Tendoane 0,40 0,50 0,60
Scazamant 0,45 0,45 0,50
Scazamant 0,45 0,45 0,50

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

11.2 Transarea carnii de porc

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,
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, cand se urmareste sa se obtina cat mai
multe preparate speciale transarea se face scotdnd toate portiunile separat. Cand se lucreaza mai
mult salamuri, atunci se cauta sa se obtina cat mai multa carne de lucru. Aceasta se Intampla
numai 1n cazuri speciale si duce la o Intrebuintarea nerationald a carnii de porc.

La o transare rationala a carnii de porc in vederea obtinerii preparatelor din carne si
semiconserve se obtin procentele sortimentale prezentate in tabelul 11.2

Tabelul 11.2

Rezultatele transarii carnii de porc in vederea obtinerii preparatelor si semiconservelor
Trangare porc oparit % Transare porc oparit %
pentru industrie( pentru semiconserve si
preparate din carne) industrie
Carne pulpa 17,00 Carne pulpa semiconserve 55
Carne porc lucru 11,90 Carne spatd semiconserve 3,8
Muschi fabrica 6,40 Chopped ham 1,7
Piept costitd 16,50 Chopped pork 1,3
Muschi degresat 0,75 Carne lucru bradt 1,4
pentru produse
superioare
Slanina 27,00 Muschi semiconserve 1,8
Sorici 4,40 Carne pulpa mezeluri 0,3
Ciolane 4,50 Carne porc lucru 13,9
Oase DCA 3,60 Muschi industrie 2,8
Deseuri crude 0,20 Muschiulet porc export 0,7
Oase garf 5,50 Muschiulet porc 0,05
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preambalat 0,250 kg /
pachet
Coasta cruda 1,20 Piept costita 16,5
Cozi 0,40 Slanina 29,8
Scazamant 0,65 Sorici 4.4
Oase garf 5,5
Cozi 0,4
Coasta cruda 1,2
Ciolane 4,5
Oase DCA 3,6
Deseuri crude 0,2
Scazamant 0,6

Trangarea jumatatii de porc se executd dupa schema din figura 11.4.

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

Slanina pentru sarare: este slanina de acoperire de pe toatd lungimea jumatatii, avand
latimea aproximativ jumatate din latimea semicarcasei.

Desprinderea slaninii se va face cu cutitul cu cea mai mare atentie, astfel incat pe slanina
sd nu ramanad resturi de carne si in acelasi timp nici pe carne sd nu ramand straturi groase de
grasime.

Muschiuletul: este constituit din muschii psoasi, care se intind sub vertebrele lombare
pana sub ilium. Se va livra 1n exclusivitate pentru consumul restaurantelor si comert.

Rasolul din jata: 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
carpiand. 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 s nu se degradeze
ceafa.

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

Pulpa Rasol spate
Mugchiulet
Cotlet Fleica
Antricot Piept

Fig. 11.4 Transarea jumatdtii de porc

Pieptul: are ca baza anatomica osul pieptului (sternal) si cele doua treimi inferioare ale
coastelor, pe linia de separare de antricot, precum si fleica (musculatura abdominald) pana la
linia de despartire de pulpa.
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Garful: are ca suport osos toatd coloana vertebrald pana la ultima vertebra lombara,
cuprinzand treimea superioara a coastelor (ramasa dupa scoaterea pieptului) si tesutul muscular
legat de acestea, inclusiv ceafa.

Pulpa este delimitata anterior de sectiunea dintre ultima si penultima vertebra lombara si
fleica. Cuprinde oasele bazinului cu musculatura de acoperire a cozii si femurul. Posterior este
delimitata de articulatia genunchiului, separandu-se rasolul din spate.

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

Transarea cu cele mai bune rezultate se obtine cand operatiile se executd cu jumatatile
agatate 1n carlig de tendonul ciolanului din spate.

Toate operatiile de transare se executa cu cutitul, sau cu ferastraul.

11.2.1 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 si, respectiv, a costitei afumate, a garfului afumat, a
muschiului tiganesc, muschi filé, etc. Uneori, carnea de porc se dezoseazd complet mai ales in
cazul fabricarii salamurilor speciale (salam de Sibiu etc.).

11.2.2 Alegerea carnii de porc

Alegerea se executd in 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 aleasd se sorteaza in: carne grasda cu 50%
grasime intramusculara i grasime moale, carne semigrasa cu 30—35% grasime, §i carne slaba,
alcatuita numai din tesut muscular.

Bucatile de carne rezultate la transare se intrebuinteaza in urmatoarele scopuri:

e pulpele, la fabricarea suncii presate;

® spatele, la fabricarea suncii presate, a spetei afumate si uneori se dezoseaza pentru
mezeluri;

pieptul, pentru fabricarea costitei i 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 ceafa, pentru fabricarea cefei afumate;

carnea, pentru fabricarea diferitelor salamuri;

slanina, pentru adaos la fabricarea salamurilor i pentru slanind sarata 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 capdtani de porc de 10 kg se obtin aproximativ urmatoarele:
m carne pentru mezeluri 2,3 kg.

m grasime 3,4 kg

m oase 2,3kg

m urechi si maxilare 2,0 kg
TOTAL 10,0 kg

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

Transarea carnii de oaie pentru pastrama se face astfel:

Se agata trunchiul de unul din picioarele din spate intr-un cirlig. Se desprind spetele, de la
care se scoate pe partea interioard osul humerus si osul spetei (scapulum, ramanand 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 toata lungimea carcasei. De-a lungul acestei incizii se
desprind cele doud jumatati.

Antricot
Cotlet
Jigou

Rasol posterior

Spata cu brat

Fleica

Rasol anterior Piept

Fig. 11.5 Schema de transare a carcaselor de ovine

Se aseaza jumatatile pe masd, cu fata interioara in sus. Se razuieste tesutul conjunctiv de
pe fata interioara a coastelor, ca acestea sa poatd fi scoase cu usurintd. Se scoate femurul,
lasandu-se tibia si peroneul. Se lasa sternul i primele doua coaste.

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.

Tn figura 11.5 este redatd schema de transare carcasei de ovine.

11.3.1 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 dezoseazd in iIntregime, se indepdrteaza partile
singerate, ganglionii, tendoanele si apo-nevrozele mari, iar restul, taiat in bucati de 200—300 g,
se foloseste integral.

Dezosarea carnii de oaie pentru alte preparate. Carnea de oaie se dezoseaza 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:

e carne de ovine pentru pastrama;

e carne de ovine pentru babic si ghiudem.
In urma transarii carcasei de ovine rezulta urmatoarele sortimentele procentuale redate in
tabelul 11.3
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Rezultatele transarii 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

Tabelul 11.3

11.4. Echipamente si metode de lucru

Pentru trangarea carnii se utilizeaza o serie de echipamente si dispozitive care sa usureze
munca transatorului, sa 1i mareasca productivitatea si sa realizeze produse finite sau semifinite de
calitate superioara.

Fig. 11.6 Transarea cu cufitul

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

Toate acestea sunt integrate Tntr-un sistem unitar, care creeaza un flux de lucru dinainte
proiectat.

Cele mai utilizate scule de transare sunt cutitele cu tdis 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
11.6. Se observa ca materia prima supusa transarii estre suspendatd iar transatorul efectucaza
operatii de despicare dintr-o pozitie ergonomica.
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Fig. 11.7 Manusa de protectie

Un cutit modern este cel mecanic cu tais inelar. Se poate utiliza la curdtarea grasimii de
pe carcase sau semicarcase dar si pentru fasonarea reziunilor anatomice transate. in figura 11.7
este prezentat un astfel de cutit si 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 tesdturd find metalicad ce nu
permite accidentarea mainilor prin tdiere. In figura 11.7 este prezenta o astfel de manusa.

Fig. 11.8 Transarea cu cutitul inelar

Carcasele animalelor mari (bovine, cabaline) sunt tdiate 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.

Fig. 11.9 Principiile de lucru ale ferdstraielor
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In cazul semicarcaselor de bovine, pentru usurarea manipulirilor se executd uneori o
sfertuire prin taiere intre coastele 11 si 12. Transarea comercialda 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 evitatd 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.

In afara de despicarea strictd 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 ferdstraie lamelare, circulare, sau cu pdnza fara sfdrsit. Actionarea lor
poate fi facuta prin intermediul unui motor electric sau pneumatic. Principiile de lucru ale
acestor ferastraie sunt redate in figura 11.9 a, b, c. In primul caz este redat ferastraul lamelar cu
migcare rectilinie alternativa. Materia prima 1 este fixa, iar ferastraul executa miscarea principala
dupa directia 2, respectiv secundara dupa sensul indicat de directia 3. Cursa S a ferastraului este
realizatad prin efectuarea unei jumatati de rotatic a manivelei mecanismului bielda — manivela.

Pentru ferastraul circular, asa cum rezultd din figura 11.9 b se remarcd miscarea
principala circulara 1 respectiv cea secundara dupa directia 2. Acest tip de ferastrau se utilizeaza
atat in varianta mobila cat si stationara.

Cotd exterioaré 0.8
a dinfilor 018| . _ |01
Grosime L 05
pdnzd
a b. c

Fig. 11.10 Taisul cutitului neted si cel al ferastraielor

Daca se utilizeaza ferastraiele cu panza fara sfarsit (figura 11.9 ¢) ele vor avea o miscare
liniard cu un singur sens 1. Daca ferastraul este mobil, destinat tdierii In bucati medii, miscarea
secundari 2 este realizatd de citre materialul asezat pe o suprafati 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 poatd
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 in 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 figural1.10 se prezintd comparativ taisul neted al unui cutit (figura 11.10.a) cu
cel dintat al ferastraielor (figura 11.10.b si c¢). Dintii ferastraielor, pe parcursul procesului de
lucru fac serviciul a mii de cutite miniaturale. Pentru a nu se produce infundarea spatiilor dintre
dinti si a mari viteza de avans, dintii se indoaie simetric pe partile laterale ale panzei. In acest
mod, latimea taieturii este mai mare decat grosimea panzei, ceea ce contribuie la scaderea
semnificativd a rezistentei la tiiere. Incovoierea exagerata a dintilor pe laterala panzei are ca
efecte negative cresterea cantitatii de aschii si pierderi suplimentare de material util.

a. Ferastraul mobil lamelar este destinat despicarii carcaselor de bovine §i porcine, iar in
unele variante pentru taierea seului (tesutului adipos).
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Fig. 11.11 Ferastraul mobil lamelar

Ferastraul mobil lamelar pentru despicarea carcaselor (cu actionare electricd) este
prezentat in figura 11.11 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. Datoritd masei apreciabile a ferdstraului (cca. 40 kg), pentru a usura manipularea,
acesta se suspenda prin intermediul inelului 11 de un scripete cu contragreutate.

Fig. 11.12 Ferdstrau mobil lamelar cu mecanism paralelogram

O varianta similard, dar care asigura miscarea panzei atat pe orizontala cat si pe verticala
este redatd in figura 11.12. Aceasta 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 bield manivela 6 prevazut cu
contragreutdtile 7 ce asigura micsorarea fortelor de inertie la cele doud capete ale cursei. Pentru
manevrarea ferdstrdului pe parcursul procesului de lucru, carcasa mecanismului este prevazuta
cu un maner posterior 8 si unul lateral 9. Suspendarea si contracararea greutatii are loc prin
intermediul suportului superior cu orificii 10.
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Fig. 11.13 Ferastrau pentru despicarea sternului

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

Din categoria ferastraielor mobile lamelare fac parte si cele destinate taierii sternului . Un astfel
de ferastrau este prezentat in figura 11.13.

Spre deosebire de cel destinat despicarii carcaselor, acesta are capatul exterior al panzei
organelor interne.

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,
previazut cu comutatorul 7 si al celui lateral 8. Intregul ansamblu al mecanismului de antrenare
se monteaza In carcasa 9, unde se introduce si lubrifiantul necesar ungerii. Partea liberd a panzei
este marcatd de un buton 11 care protejeazd vatamarea accidentald a organelor interne.
Suspendarea ferastraului se face prin intermediul inelului 10 plasat in centrul de masa de pe
partea superioara a carcasei.

b. Ferastraul electric circular mobil se utilizeazi cu precadere pentru despicarea
carcaselor de porcine. Constructia acestuia este redatd in figura 11.14 fiind alcatuit din panza
circulard 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, ferastraul este prevazut
cu aparatoarea 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 afla 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.
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Fig. 11.14 Ferdstrdau circular mobil

: 2
Fig. 11.15 Ferdstraul electric mobil cu panglicd fara sfarsit

Pentru cresterea productivitdfii muncii, abatoarele moderne sunt concepute astfel incat
transarea sa se realizeze in 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.

Fig. 11.16 Masina de desoricat
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Fig. 11.17 Flux de lucru cu banda mediand de transport

In figura 11.17 este prezentat un flux de lucru care cuprinde o bandi mediani de
transport prevazutd cu mese laterale pentru transat. Materia prima este adusd 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.

Fig. 11.18 Flux de lucru cu banda transportoare §i alimentare prin conveier

In figura 11.18 este prezentat un astfel de sistem. Linia suspendati de transport 1 sustine
fie tavile 2 sau carligle 3 pe care se afla materia prima 4. de aici ea este preluatd de transatori si
prelucrata pe banda transportoare 5.

In unele situatii se poate utiliza transportorul gravitational de tip cu role (fig. 11.19).
Materia prima se deplaseaza pe rolele transportorului 1, fiind cantéritd 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
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
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Fig. 11.19 Flux de lucru cu transportor cu role
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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. Dupa 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 transeaza
transversal pe banda.

In figura 11.20, se observd ci semicarcasa este adusd 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 impusda. Dacd transarea este efectuatd cu
semicarcasa agezata transversal pe banda transportoare, aceasta este descarcata de pe conveierul
1 de catre transatorul 3 pe banda de transasre 2. Aici are loc dezmembrarea semicarcasei 4 in

componentele impuse de tehnologie.
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Fig. 11.20 Flux de lucru cu transarea semicarcasei in pozitie longitudinald pe bandad
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Tn cazul unui flux automatizat, asa cum se vede in figura 11.22, 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 dezosirii, oasele sunt depuse pe banda
colectoare de oase 2. Tn 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.
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Fig. 11.21 Flux automatizat de transare

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 trangare laterale benzii sunt prevazute cu blaturi
din material plastic demontabile, ce pot fi usor spalate si sterilizate. Benzile de transport se
realizeaza din otel inoxidabil cu ogrosime 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 Tn m/min.

Toate operatiile se executa in incaperi special amenajate in care se realizeaza condifionarea
aerului. Temperatura de lucru trebuie si fie cuprinsd intre 8 si 10°C iar umiditatea relativa a
aerului de cca. 70...80%.
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Fig. 11.22 Flux de lucru cu transarea semicarcasei in pozitie longitudinalda pe bandad

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 palidd cenusie-
albicioasa, de consisten{d moale sau potrivita. Spre varsta de 12 saptamani carnea are culoare
roz, grasimea este albd, maduva oaselor este alba-roz, fibrele musculare fine, fara grasime.
Aceastad carne se digera usor §i are valoare nutritivd scdzutd. Carnea de manzat, pana la 2 ani,
este de culoare roz-intens, aspect marmorat, consistenta potrivita, grasime alba-galbuie. Carnea
de vaca si bou are culoare rosu-aprins, mai deschisa la vaca, aspect marmorat, consistenta ferma,
grasime gélbuie, miros placut.

Carnea de porc are culoarea roz-pal si consistenta moale, fibra find pentru animalele
tinere si culoare rosie-inchis si consistenta 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, consistentd, gust, miros, fragezime.

Carnea proaspatd prezintd la exterior o peliculd subtire uscatd; in sectiune este uscata,
nelipicioasd. Culoarea este specifica sortului de carne, consistenta tare, elastica, prin apasare isi
revine la forma initiald. 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, mdduva moale, cenusie.

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

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

Maturarea are loc dupa disparitia rigiditatii musculare si se caracterizeaza prin aparitia
fragezimii carnii, suculenta, carnea este mai moale, mai aromata si mai gustoasd. Culoarea este
mai deschisa, iar prin presare lasa sa se scurga suc muscular rosiatic. Modificarile fizico-chimice
se datoreazd enzimelor ce se gasesc in celulele musculare. Durata maturdrii 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
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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.

11.5. Prospaturi nefierte si neafumate

Tabelul 11.4
Clasificarea produselor de mezelarie
Crude Carnati de porc
Fierte Lebar, caltabos, toba
Prospaturi Afumate si fierte Crenwursti, parizer
Produse de Coapte Muschi tocat, drob
mezelarie Piftii, aspic Piftie, aspic
Semiafumate Bucuresti, Italian
Salamuri Crude afumate Sibiu, elvetian
Crude uscate Ghiudem, babic

11.5.1. 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:

- sa fie salubra (sa provina de la animale sanatoase, bine hranite si odihnite);

- si aiba un grad de contaminare redus: < 10’ germeni aerobi/g; < 10°
enterobacteriaceae/q;

- sd nu provina 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;

- sdnu provind de la animale prea grase,

- sa prezinte un anumit raport apa/proteind i 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 bogatd In pigmenti, adica sa aibd culoare roscatd (carnea de porc provenitd de la
animalele tinere are o culoare roz-pal);

- sa 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 retinere a apei optima, 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
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 inchisd, 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 provind 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 sanatoase cu stare de
ingrasare medie si bine odihnite inainte de sacrificare.

Sldnina utilizata are o mare importantd in determinarea calita{ii 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:

201



- 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 comerciala a produselor, fiind implicatd si n
procesul de maturare, contribuind la gustul si consistenta finald 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 cat mai
putine celule grase.

- sanu fie ,,uleioasa" deci sa aiba 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.

- s 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), fasonatd 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 addugate in pasta salamurilor si carnatilor cruzi au rolul de a
constitui o sursd de energie pentru microflord 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 duratd 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 apd si gaze este asigurata in conditii mai bune la salamurile
crude cu mucegai nobil pe membrana.

Membranele utilizate mai trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

- sd adere bine la pasta, fard a se desprinde sub influenta unor variatii de temperatura si
umiditate;

- sd se muleze in cursul uscarii salamului in mod normal pe toata suprafata produsului,
ramanand netede si fara zbarcituri;

- sd se desprinda usor de salam dupa tdierea acestuia in felii;

- sa fie rezistenta pentru a suporta umplerea consistentd a pastei si legarea batoanelor;

- sa nu aiba miros neplacut, deoarece pasta de carne preia cu usurinta orice miros. Alte
materiale utilizate: sfoard pentru legat si prezentare, etichete, hartie de ambalat, polietilena
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 ncarcaturd microbiand proprie produselor cerealiere. De aceea
trebuie respectafi parametrii tehnologici pentru a nu se produce alterdari microbiene. Din
condimente fac parte: piper, nucsoard, ienibahar, cuisoare, foi de dafin, coriandru, maioranul,
cimbrul, chimenul, ceapa, usturoiul, boiaua.
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11.5.2. Necesarul de materii prime si auxiliare

Tehnologia de fabricatie a produsului de tip ,,pasti de mici”
Reteta pentru 100 kg materii prime:
Materii prime:
» Carne vita integrala 100kg
» supa de 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.

Descrierea procesului tehnologic de fabricatie
Prepararea compozitiei:

Carnea de vita, proaspatd (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 obtinuta din
fierberea oaselor. Se malaxeazd pana la obtinerea unei compozitii omogene, in care supa s-a
absorbit Tn Tntregime.

Compozitia obtinuta se pastreaza pana a doua zi in depozitul frigorific la temperatura de
2...5°C.

Tnainte de formare, semifabricatul se malaxeaza cu condimentele inscrise in reteta.
Formarea pastei:

Compozitia obtinuta se introduce in ambalajele prevazute in retetd, dozand-se bucati de
cca. 10 cm lungime si 3 cm lagime.

Dupa aceea produsul se depoziteaza sau se livreaza.
Depozitarea produsului finit:

Pasta de mici proaspeti se aseaza 1n 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, proaspdtd (neconservata), bine racita, se toaca la volf prin sita cu ochiuri de 8
mm, dupa care se introduce in malaxor Impreuna cu 20 1 saramura pentru carnati proaspeti. Se
malaxeaza pand la obtinerea unei compozitii omogene, in care saramura s-a absorbit in
intregime.
Compozitia obtinutd se pastreazd pana a doua zi in 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 prevdzute in reteta.

Dupa umplere membranele se rasucesc din 20 in 20 cm, pentru a se forma siraguri in
buciti. Dupa aceea produsul se depoziteaza sau se livreaza.
Depozitarea produsului finit:

Siragurile de carnati proaspeti se aseazd pe bete sau in tdvi de aluminiu, care se
depoziteazd in frigorifer, la temperatura de 2...4°C, pana se livreaza.

11.5.3.Pregatirea compozitiei si formarea produsului

Carne tocata
Prelucrarea mecanica a compozitiei consta in :
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® tocarea carnii;

e amestecarea cu condimentele;

® omogenizarea compozitiei.
Pentru tocare se folosesc urmatoarele masini:

e volfuri;

® cutere;

® microcutere (magini de tocat fin);

® magini de taiat slanina;

e mori coloidale.

Volful se foloseste pentru tocarea carnii destinate prepararii bradtului si srotului la
tocarea slaninii si a altor materii prime conform cu retetele de fabricatie.

Tocarea la volf se face prin site cu ochiuri diferite dimensiuni dupa instructiunile
tehnologice specifice fiecarui sortiment de produs finit. Carnea se poate trece prin volf de mai
multe ori prima tocare realizandu-se in bucati mari cu cutit (Vorschnekler).

Pentru o tocare corecta atat cutitele cat si cutitele trebuie sa fie bine Intretinute , ascutite
periodic prevenind frecarea si incalzirea excesiva a tocaturii.

Fig. 11.23. Volf pentru tocarea cdarnii

Cuterul este destinat pentru tocarea fina a carnii sub forma de pasta. La cuter se
prelucreaza carnea pentru bradt, compozitia unor sortimente — prospaturi (parizer, crenvursti) si
unele produse cu pasta (Iebervurst).

Pentru a se obtine un randament ridicat si o pasta calitativ superioara, cutitele cuterului
trebuie s fie foarte bine ascutite si fixate cat mai apropiat de peretele cuvei. In timpul cuterarii,
pentru a rezulta o mai bund omogenizare a pastei, produsul se va impinge de la marginea cuvei
catre centrul acesteia. Operatia se va executa numai pe portiunea deschisa a cuvei. Din
considerente de protectie este strict interzis a se introduce méana sub capacul cuterului.
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Fig. 11.24 Cutter pentru maruntirea find a carnii

Microcuterul se foloseste la maruntirea find a carnii sau a diferitelor subproduse de
abator, inclusiv pentru prepararea bradtului. In acest caz, se recomanda ca la carnea tocatd la
volf, cu sita de 2-3mm, sa se adauge fulgi de gheata in proportia in care se adauga apa.

Moara coloidala poate realiza maruntirea find a produsului pana la dimensiuni de 30
microni, fiind necesar insa ca, in prealabil, materiile sa fie tocate la volf prin sita ci ochiuri de 2-
3mm. De asemenea, se va avea in vedere ca alimentarea morii sa fie facuta continuu.

!
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Fig. 11.25. Moara coloidala . 1-palnie de alimentare; 2- stator; 3-rotor; 4-piulitd de strangere; 5-palnie
de evacuare pasta[21]

La exploatarea morii coloidale tehnologul trebuie sa aiba in vedere urmatoarele:
- inainte de alimentare se greseaza rotorul si statorul prin trecerea unei cantitati mici de slanina;
- alimentarea cu materie prima se face continuu;
- dacd pasta maruntitd este prea rece, marunfirea find nu este realizata si atunci se coboara
statorul pentru micsorarea distantei dintre rotor si stator;
- daca compozifia iese prea calda, distanta dintre rotor si stator este prea micd, materialul se
freacd prea mult, se degaja cdldurd si in consecintd se ridica statorul pentru a se mari distanta
dintre stator si rotor.

Dupa terminarea maruntirii, masina se spald la inceput cu apa rece, apoi cu apa calda.
Apa se toarnd in palnia de alimentare, In timp ce masina se roteste in gol. La spalare, distanta
dintre stator si rotor trebuie sa fie adusa la pozitie maxima. Dupa spélare cu apa calda, masina se
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opreste, se demonteaza si piesele capului de maruntire se spala separat, dupa care se monteaza la
loc.

Dezintegratorul realizeaza o tocatura fina pentru prospaturi, leber si unele subproduse,
care se prepara sub forma de pasta.

Masina de tdaiat slanind se foloseste la fragmentarea slaninii In cuburi pentru unele
sortimente, ca: parizer, salam. Cutitele maginii trebuie sa fie bine ascutite, pentru ca taierea
slaninii sa se realizeze fara frecare de prisos.

Moara de condimente se foloseste la macinarea fina a condimentelor destinate productiei
curente de preparate.

Malaxorul se foloseste la omogenizarea compozitiei preparatelor semiafumate,
prospaturi. Carnea de vitd si porc, cantdritd si tocatd conform tehnologiei specifice fiecarui
sortiment, se introduce in cuva malaxorului, unde se maesteca impreuna cu slanina, cu bradtul si
condimentele indicate in retete. Condimentele cantarite se presara, de regila, peste ingredientele
din malaxor. Malaxarea se continud pand la omogenizarea compozitiei. Durata malaxarii este
diferita, in raport de tipul malaxorului i de natura compozitiei.

b e i f

Fig. 11.26. Bratgele rotative ale unor tipuri de malaxoare: a. malaxor cu brate orizontale cu palete; b.
malaxor cu spirale orizontale

Amestecarea prea indelungatd la malaxor este in detrimentul calitatii produsului,
deoarece, frecandu-se prea mult, compozitia poate capata o structura prea alifioasa, pierzandu-si
caracteristicile specifice.

Operatia de umplere a membranelor se efectueaza manual sau mecanic.

Umplerea mecanica se face cu ajutorul masinilor de umplut, denumite clasic “sprifuri”.
Clasificarea spriturilor

Dupa modul de functionare, aceste masini se clasifica in:

sprifuri manuale;

sprifuri mecanice;

sprifuri automate.

Dupd modul cum sunt actionate, se disting:

sprituri hidraulice;

sprituri pneumatice;

sprituri cu actiune periodica sau cu actiune continua.

Masginile de umplut sunt prevazute cu seturi de tevi de diferite calibre si dimensiuni,
confectionate din otel inoxidabil. La introducerea in membrane, compozitia trebuie sd fie bine
presata, pentru a nu ramane goluri de aer, densitatea se regleaza in functie de tipul produsului.

VVV VVYV

11.6 Ambalarea si depozitarea produselor
Materialele de ambalare sunt reprezentate de:
e hartie pergaminata de tip C;
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hartie imitatie de pergament;
mase plastice;

folii de staniol;

celofan transparent si colorat;
cutii de carton parafinat;
navete din material plastic;

e tavi de aluminiu.

Eticheta produsului constituie un element obligatoriu in productia si comertul de
alimente, fiind purtatoare de informatii multiple deosebit de necesare pentru producator,
comerciant si consumator.

Pentru a proteja consumatorul este necesar etichetarea fiecarui baton de preparat de
carne.

Eticheta trebuie sa contina:

— denumirea produsului;

— unitatea producatoare cu adresa sau numarul de telefon / fax;

— un minim de date referitoare la compozitia produsului;

— continutul caloric al produselor;

— data fabricatiei,

— termenul de valabilitate;

— conditii de depozitare (temperatura si umiditate);

— numarul actului normativ care reglementeaza parametrii, organoleptici, fizico—
chimici si microbiologici ai produsului.

Depozitarea preparatelor de carne se face in formad agdtatd, in spatii cu temperatura
scazutd, umiditate redusd (umiditate relativa aproximativ 80—-85%), bine ventilate si cu lumina
slaba.

Prospaturile se depoziteaza in conditii de refrigerare, iar restul preparatelor se pot tine
agatate la temperatura de 2-14°C.

11.7. Pregatirea pestelui pentru fabricatie

Peste neprocesat Decapitarea pestelui Taierea cozii Taierea burtii
Eviscerare Desosare 1 Desosare 2 Fileuri

& il A =

11.7.1.Desolzirea pestelui

Reprezintd operatia ce se aplica la toate speciile de peste si reprezintd indepértarea
solzilor. Desolzirea se poate face Tn masini speciale sau manual.
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Fig. 11.28 Desolzirea mecanica a pestelui

11.7.2.Decapitarea pestelui

Fig. 11.29 Etapele prelucrarii primare a pestelui

Pestele decapitat provine din pestele proaspat in urma operatiunii de indepartare a
capului. Trunchiul de peste se obtine prin Indepartarea suplimentara a cozii si inotatoarelor.

Spalarea pestelui se face manual sau mecanizat si are drept scop indepartarea mucusului,
sangelui, resturilor de viscere si a altor impuritdti precum si reducerea gradului de infectare cu
microorganisme.
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Fig. 11.30 Sectie prelucrare primara peste

Bucitile de peste, inclusiv fileurile, trebuie spalate rapid (2-3 min.) pentru a evita
umflarea tesutului muscular si pentru a limita pierderile de substante solubile. Pierderile in
greutate, la spalarea trunchiurilor de peste, sunt de 1-3,2%, in functie de specie.

11.7.3.Eviscerarea pestelui

Pestele eviscerat rezulta din pestele proaspat in urma operatiei de eviscerare.

Aceastad operatie presupune indepartarea viscerelor. Capul si Tnotdtoarele pestelui raman
intacte. In urma acestei operatii rezulti ca si subproduse icrele si laptii.

Pericole ce intervin 1n operatia de eviscerare: agenti patogeni microbiologici, paraziti.

Riscuri:prezenta resturi de viscere, miros, trangare defectuoasa.

Metode tehnice:

» Asigurarea de apa potabila.

» Reducerea de corpuri straine si eliminarea incarcaturii microbiene.

» Stabilirea limitelor critice privind durata si temperatura la care se efectueaza
operatiile tehnologice.

» Separarea, in spatiu, a prelucrarii icrelor si laptilor.

Icrele si laptii Icrele se prezintd sub forma de bobite de marime si culoare diferita, n
functie de specie, inglobate intr-0 masa gelatinoasa acoperite cu 0 membrana densa. Bobul de
icre are forma sferica. Icrele sunt renumite pentru continutul bogat in substante proteice, usor
asimilabile, grasimi de calitate superioara, cantitati mari de vitamina A si D. Laptii se obtin de la
pestii masculi, au o importanta economica mai redusa decat icrele, in special sub aspect
organoleptic, compozitia lor chimica fiind in general aceiasi cu a icrelor.
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Clasificarea icrelor se face dupa provenienta.

Tabelul 11.5

Icre negre (caviar)

Icre negre moi

Superioare

Calitatea |

Calitatea a ll-a

Icre negre tescuite

Calitatea |

Calitatea a ll-a

Icre de crap
Icre rosii Icre de stiuca
Icre tarama
- Icre de somon Calitatea |
Icre de Manciuria . e
(Manciuria) Calitatea a Il-a

Calitatea icrelor se apreciaza in functie de marimea bobului.

Icrele negre moi care se obtin de la sturioni se trec prin ciur, se sareaza cu sare fina (5%).

Avem trei calitati:

» calitate superioara (morun, nisetru), boabe nelipicioase, consistenta elastica;
» calitatea | (morun, nisetru, pastruga), cu boabe putin umede si lipicioase;
» calitatea a Il-a (morun, nisetru, pastruga), cu boabe umede si lipicioase.
Icrele negre tescuite provin tot de la sturioni, sunt sarate in saramura si apoi presate pana

capata aspectul unei paste.
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Icrele de crap, cand sunt proaspete, au bobul mic de culoare verzuie, tratate cu sare (6-
12%) capata o culoare rosiatica.

Icrele de stiuca au bobul mare, de culoare galbena - roscata si sunt foarte apreciate pentru
calitatile lor gustative.

Icrele tarama se obtin din icrele diferitilor pesti (crap, platica, babusca, etc.), cu exceptia
celor de mreana si somn care sunt toxice.

Icrele de Manciuria se obtin de la somn, care traieste in apele Manciuriei. Au bobul
mare, de culoare portocalie. Sunt importante Tn forma sarata, in doua calitati: calitatea I (cu
bobul intreg) si calitatea a II-a (cuprinde boabe sparte, formand o pasta lipicioasa).

Icrele se pastreaza la rece, la temperatura de 1-5 °C. se intrebuinteaza la gustari, tartine,
sandwichuri, salate, decor la unele preparate, etc.

11.7.4. Depozitarea pestelui

Pastrarea §i conservarea pestelui Datorita confinutului mare in apa si a mediului, pestele
se altereaza foarte usor; de aceea, pentru a se pastra mai mult timp, se conserva prin refrigerare si
congelare. Refrigerarea consta in supunerea pestelui la o temperatura de 0-1°C, fara a ajunge sub
aceasta temperatura. Pestele refrigerat poate fi pastrat in gheata aproximativ 12 zile. Pestele
semicongelat se obtine prin congelare partiala, prin scaderea temperaturii pestelui la -7°C.
congelarea se realizeaza la -20°C....-18°C. cea mai buna metoda de congelare este metoda rapida
in aer, care se face cu instalatii speciale formate din tuneluri, cu temperatura de -35°C.

Conditiile de calitate ale pestelui congelat sunt urmatoarele: invelisul exterior al pestelui
sa fie curat, intreg, fara lovituri, culoare specifica pestelui, ochii proeminenti, bronhiile rosii,
miros placut. Decongelarea se face cu aer cald in apa la temperatura de 10-15°C si dureaza
aproximativ 3-4 ore.

Pentru refrigerarea pestelui existd mai multe solutii tehnice. O instalatie care utilizeaza
racitoare tubulare este prezentata in figura.

3 16°C

Apa de mare
-1°¢C

Saramurad

a
b
Fig. 11.32 Schema instalatiei de refrigerare a pestelui in racitoare tubulare; a) schema instalatiei: I-
bazin de racire a apei de mare cu ajutorul saramurii; 2-pompd, 3-rdcitor tubular pentru peste; b)
sectiune prin racitorul tubular: 1-spatiu de trecere pentru peste; 2-ajutaje tangengiale pentru intrare apd
de mare racita,; 3-camera inelara

Refrigerarea pestelui se poate realiza si in cisterne alimentate cu apa de mare. Pestele
poate fi refrigerat si intr-un transportor, ca cel din figura.
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Fig. 11.33 Schema instalatiei de refrigerare continud a pestelui prin imersie in apd de mare rdcitd, cu
sistem transportor; 1-pompa,; 2-ecluza rotativa pentru descarcare; 3-rdcitor de apd de mare; 4-conducte
de apd de mare racitd; 5-ecluzad rotativa pentru incarcare,; 6-transportor (coveer);7-bazin izolat termic

Se poate realiza racirea pestelui si in bazine. Apa este racita in vase cu manta, prevazute
cu agitatoare mecanice. Pentru barbotarea pestelui si intensificarea racirii, prin partea inferioard a
bazinului se sufla aer comprimat. Peretele filtrant permite recircularea apei.

Refrigerarea prin contact cu gheata hidrica se utilizeaza ca procedeu industrial, la
refrigerarea pestelui, a legumelor, sau a altor produse care necesitd o racire rapida si mentinerea
suprafetei in stare umeda cat mai lung timp. In figura este reprezentat un sistem mecanizat pentru
incarcarea lazilor cu fulgi de gheata, pentru refrigerarea legumelor. Masa ghetii reprezinta cca.
40% din masa legumelor supuse refrigerarii.

PR AT AN PO HCFT SN O R A A RN 0 A O S T D PR T T

Fig. 11.34 Linie mecanizata de incarcare a lazilor cu fulgi de gheatd, pentru refrigerare; 1-alimentare cu
gheata; 2-generator de zapada, 3-furtun flexibil; 4-buncar cu fulgi de gheata, 5-clapeta, 6-transportor
cu role; 7-lazi cu peste; 8-transportor

Pericole ce survin la transportul pestelui si la depozitarea acestuia: agenti patogeni
microbiologici;
Riscuri: Descompunerea, deteriorarea fizica;

Masuri tehnice:
» Respectarea bunelor practice de transport al pestelui;
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» Mentinerea temperaturilor adecvate;
» Dotarea instalatiilor de refrigerare cu echipamente de autoreglare si
Tnregistrare a temperaturilor prescrise;
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12. OBTINEREA LAPTELUI DE CONSUM

Procesul tehnologic de fabricare a laptelui de consum trebuie sa asigure obtinerea unui
produs ,,gata de consum”, fiind pasteurizat si normalizat la un continut de grasime constant.
Principalele faze tehnologice pentru fabricarea laptelui de consum sunt:
receptia calitativa si cantitativa;
curatire si filtrare;
standardizare continut de grasime — pasteurizare;
depozitare tampon lapte pasteurizat — racire;
ambalare;
depozitare, transport si livrare lapte de consum.

VVVVYVYY

12.1. Receptia cantitativa si calitativa a laptelui

12.1.1.Receptia cantitativa a laptelui

Transportul laptelui de la producator (fermad) la fabrica se efectueaza in cel mai scurt timp
posibil in conditii care sa asigure pastrarea calitatii materiei prime. Modul in care este organizat
transportul influenteazd desfasurarea procesului tehnologic si calitatea produselor finite.
Ridicarea laptelui de la ferma si centrele de colectare se efectueaza odata sau de doua ori pe zi
(corespunzator fiecarei mulsori) iar sosirea laptelui in fabrica trebuie sa fie ritmica, corelata cu
capacitatea de receptie, pasteurizare si depozitare.

Transportul laptelui la unitatea de prelucrare se efectueaza in bidoane sau n autocisterne.
Transportul in bidoane se face numai in cazul in care fabrica se aprovizioneaza de la un numar
mare de producatori care livreaza cantitdti mici de lapte. Bidoanele folosite la noi in tara sunt
confectionate din aluminiu si au o capacitate de 25 I.

=

Fig. 12.1 Bidoane de aluminiu pentru transportul laptelui

Transportarea laptelui se efectueaza astfel incat salubritatea acestuia sa nu fie influentata
de temperatura mediului exterior (cdldura, inghet), de praf, insecte, rozatoare, impuritati sau sa
fie supus deprecierilor calitative. Laptele se transportd numai dupa ce s-a aerisit si a fost racit.
Recipientii de transport sunt confectionati din metal, inox, sticla sau vor fi spalati, degresati,
dezinfectati si apoi limpeziti cu apa potabila.

Receptia
o laptelui crud

LAPTE

J LE

Fig. 12.2 Transportul laptelui in cisterna si receptia acestuia
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Laptele se transportd numai in recipienti bine inchisi cu mijloace care sa evite pe cat
posibil trepidatiile, in caz contrar separandu-se grasimea. Se tine cont de durata transportului
pentru a nu fi influentate negativ calitatea si salubritatea produsului. in cazul cantitatilor mare de
lapte, acesta va fi preracit Tnainte de incarcarea 1n autocisterne. Aceste mijloace speciale de
transport trebuie sd aibd pe partile laterale ale caroseriei inscriptia vizibila “Lapte si produse

lactate” si nu se pot folosi pentru alte produse.
lents to

a_

Fig. 12.3 Incdrcarea laptelui in cisternd

Receptia laptelui se face cantitativ si calitativ.

Receptia cantitativa a laptelui se face prin masuri volumetrice sau gravimetrice.

Masurarea volumetrica se face cu ajutorul unui galactometru care are acelasi principiu de
lucru ca si al unui apometru, iar receptia gravimetrica se face cu ajutorul cantarului special
pentru lapte.

Pentru receptia cantitativa a laptelui exista statii pilot ce contorizeaza cantitatea de lapte
primita pentru procesare.

Cateva exemple constructive sunt prezentate in imaginile de mai jos. In general in
componenta unor astfel de instalatii intra: tablou de comanda, filtru (cu cartus in unele cazuri),
pompd, debitmetru , conducte si armaturi. Unele instalatii de receptie lapte au Tn componenta si
schimbatoare de caldurd cu placi pentru a realiza racirea imediatd a laptelui receptionat la 4 °C.
In general instalatiile de receptie lapte au rolul de a dezaerare (dezodorizare), misurare si
transport lapte pentru depozitare sau prelucrare.

| 1 ——

¥

Fig. 12.4 Mdsurarea volumetricd a laptelui la receptie

Masurarea volumetricd in litri a laptelui se realizeaza cu debitmetre speciale numite
galactometre. Acestea se monteaza in circuitul laptelui, la iesirea din cisterna. Singura problema
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care existd la aceastd masuratoare este volumul de aer ce este si acesta contorizat. Este importata
eliminarea aerului cand se realizeaza o astfel de masuratoare.
Masurarea cantitatii de lapte se realizeazd folosind galactometre cele moderne fiind

digitale.

Fig. 12.5 Galactometru montat pe fluxul de alimentare cu lapte

In cazul laptelui transportat in bidoane, acestea reprezinti ele insesi recipiente-
masuratori, deoarece sunt gradate pentru un anumit volum de lapte.

Laptele transportat Tn autocisterne se mai si masoard cu ajutorul unei tije gradate ce se
introduce in fiecare compartiment al cisternei, sau cu galactometrul

Fig. 12.6 Statii de receptie cantitativa a laptelui

12.1.2.Receptia calitativa a laptelui

La receptia laptelui, analizele pot fi clasificate in: senzoriale, fizico chimie,
microbiologice.

Analizele senzoriale: aspect, consistenta, culoare, miros.

Fizico — chimice: grad de impurificare a densitatii, aciditatii ( prin metoda fierberii, prin
metoda cu alcool), determinarea procentului de grasime, determinarea proteinei ( determinarea
titruli proteic), determinarea azotului total ( se face cu ocazia stingerii unor litigii in lucrarile de

cercetare).
Microbiologice: NTG, NBC, identificarea laptelui mastetic, proba coagularii cu cheag,

determinarea calitativa a contamindrii cu bacterii sporulate.
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Determinarea aciditatii este de fapt aprecierea gradului de prospetime a laptelui prin
determinarea aciditatii acestuia cu ajutorul unor baze neutralizante. Aceasta este metoda Thonner
care se bazeazd pe principiul amintit anterior. Reactivii necesari: hidroxid de sodiu nl10,
fenolftaleina — solutie alcalina 1% si apa distilata.

Aciditatea totala este data si de flora bacteriana care a contaminat laptele. Aciditatea
totala asociata cu temperatura laptele coaguleaza. Acest principiu sta la baza tehnologiei
moderne de obtinere a branzeturilor.

Limite normale:

® vacdsicapra:15-19°T
e bivolita: 21° T
e oaie:24° T

Gradul de impurificare se determina pentru a cunoaste conditiile igienice de recoltare,
manipulare §i pastrare a laptelui. Cea mai utilizata metoda este lactofiltrarea, metoda ce se
bazeaza pe trecerea unei anumite cantitati de lapte printr-o rondela de vara sau prin rondele de
tip Gerber originale. Principiul metodei se bazeaza pe aprecierea calitativa si semi-cantitativa a
impuritatilor mecanice separate prin filtrarea unei anumite cantitati de lapte si compararea
filtrului cu etaloane pentru stabilirea gradului de impurificare a laptelui.

Ca aparatura si materiale se folosesc:

Lactofiltru format din butelie de sticla sau metal, sara fund care are la gura fixata o sita

metalica;

Rondele pentru filtrare tip fd. Gerber sau alte rondele avizate pentru acest scop

Modul de lucru este urmatorul:
» Se aseaza rondeaua pentru filtrare curata si uscata pe sita metalica fixata anterior;
» Se toarna in butelia lactofiltrului 250 cm3lapte;
» Se scoate rondeaua care se usuca la aer i se compara cu etaloanele.

12.1.3.Curiétirea laptelui

Curatirea laptelui este o operatie premergatoare pasteurizarii are ca scop indepdrtarea
impuritatilor mecanice ramase in lapte in urma filtrarii succesive a acestuia in zona de colectare.

Curatirea laptelui mai are drept scop si protejarea utilajelor de uzura prematura, precum
sunt pompele, rotoarele galactometrelor, etc.

Filtrarea laptelui— este o operatiune principald in lantul tehnologic ce are drept scop
indepartarea impuritatilor grosiere si aceasta se realizeaza prin montarea unui pachet de site pe
conducta care duce laptele la galactometru sau la cantar.

Indepirtarea impuritatilor mai fine se realizeazi cu ajutorul unor filtre speciale ce contin
o serie de site, intre care se plaseaza materialul filtrant, vata presata, tesaturi speciale. De obicei
se instaleaza cate doua filtre 1n paralel si se utilizeaza alternativ putand astfel sa fie inlocuite fara
a Intrerupe functionarea solutiei.

=

Fig. 12.7 Filtru din ofel inoxidabil-materiale filtrante

Procedeul cel mai eficient de eliminare a impuritatilor din lapte il constituie curatirea
centrifugala si este folosita cu precadere Tnainte de operatia de pasteurizare.
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Curitirea centrifugala— aceasta se realizeaza cu ajutorul separatoarelor cu care se face
smantanirea laptelui si se bazeaza pe principiul actiunii fortei centrifuge asupra impuritatilor fine
cum sunt precipitatiile proteice si unele substante organice.

Fig. 12.8 Separator centrifugal pentru curdtirea laptelui-sectiune prin toba unui curdtitor centrifugal

Separarea impuritdtilor este explicata prin diferenta de greutate specificd dintre impuritati
si lapte, acestea avand greutatea specificd mai mare sunt proiectate pe peretii tobei, formand
namolul de separare , in timp ce laptele este evacuat ascendent prin partea superioara a tobei.

12.1.4. Racirea si depozitarea laptelui

Racirea laptelui se face cu scopul de a mentine starii bacteriologice inifiale si se impune
cu cat gradul de contaminare a laptelui colectat este mai mare.

Récirea laptelui se poate realiza atat la colector cat si la producator. Utilajele si sursele de
racire a laptelui sunt variate: simple bazine improvizate cu apa rece sau gheatd la agregate de
racire complexe, in functie de modul de racire.

Rdcirea in bidoane se realizeaza prin scufundarea acestora in bazine cu apa rece sau apa
cu gheata sau 1n cascada cu ajutorul unui tub indoit prevazut cu orificii astfel incat apa sa cada pe
capacul bidonului si sa curga de-a lungul acestuia.

Racirea prin curgere se face cu ajutorul racitoarelor simple plane caz in care laptele
circuld in curent paralel (echicurent) cu apa sau in cazul ricitoarelor tubulare schimbul termic are
loc Tn contracurent.
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Fig. 12.9 Moduri de realizare a rdcirii laptelui in rdcitoarele cu placi

Primul mod (fig. 12.9, a) consta intr-0 pre-racire a laptelui, acesta trecand o singura data
prin racitorul cu placi, In contracurent cu agentul de racire. Ca agent de racire se poate utiliza apa
rece.

Un alt mod de racire a laptelui constd 1n trecerea acestuia prin racitorul cu placi de doua
ori succesiv, ceea de creste simtitor viteza de racire a acestuia.

Cel mai eficient mod de racire cu ajutorul racitorului plan (cu placi) este cel prezentat in
figura 12.9, c, in care se observa ca exista doua trepte de racire laptelui, una in care se realizeaza
o prerdcire cu ajutorul apei de la robinet, urmatd de ricirea propriu-zisa, cand se utilizeazd apa
glaciala, astfel racirea realizandu-se rapid si profund. Acest tip de racire mai poartd denumirea de
rdcire instantanee, este extrem de eficienta, oferind amestecului de inghetata proprietati optime.

Un racitor cu placi foarte utilizat in fabricarea inghetatei pentru racirea mixului este
racitorul DeLaval P30 prezentat in figura 12.10.

Fig. 12.10 Racitor DeLaval P30

Depozitarea laptelui racit receptionat la fabrica, inainte de prelucrare, se realizeaza in
tancuri izoterme, izolatia lor fiind dimensionatd in asa fel incat sd nu permitd o incalzire a
laptelui cu mai mult de 3°C in 24 de ore, la o temperatura a mediului ambient de 25°C.

Fig. 12.11 Rezervoare tip tanc vertical depozitarea temporard a laptelui la fabrica

La fabricile de lapte si produse lactate unde cantitatea de lapte receptionata este mare
pentru depozitarea acestuia se folosesc tancuri de depozitare pozitionate in exterior.

Toate tancurile de depozitare a laptelui fie de interior sau de exterior sunt prevazute cu
instrumente de masurare a temperaturii si a nivelului lichidului.
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Fig. 12.12 Tancuri de depozitare lapte exterioare

Racirea laptelui are ca scop prelungirea duratei de pastrare a proprietarilor initiale ale
laptelui proaspat, fiind cea mai eficace metoda de incetinire a dezvoltarii microflorei laptelui si
deci, de conservare a acestuia. Temperatura la care este racit laptele depinde de durata pastrarii
lui. In conditiile de ferma mai frecvent sunt folosite ricitoarele cu placi si rezervoare - ricitoare
de lapte. Racitoarele cu placi sunt folosite in cazul utilizarii instalatiilor de muls in care caz
racitorul cu placi face parte integranta din instalatia de muls mecanic. Récitoarele cu placi au ca
parte activa o serie de placi stantate astfel incit sa formeze prin suprapunere un canal sinuos,
placile sunt etansate cu garnituri si presate formand corpul racitorului. Racitoarele cu placi pot fi
racordate direct la instalatia de muls cu transportul laptelui prin conducta, laptele racit fiind
depozitat in tancuri izoterme. Aceste racitoare pot fi utilizate si separat in laptarie facand racirea
laptelui ce se depoziteaza apoi in tancuri izoterme.

Monitorizarea temperaturii laptelui se poate realiza si fara ca lucratorul sa intre in contact
cu laptele. Masuratoarea se realizeaza la distanta datele fiind afisate si Inregistrate automat.

1 .‘\% \\“"'

Fig. 12.13 Senzor de temperaturd cu infrarosu

12.1.5. Respectarea normelor de igiena si protectia muncii

Instalatiile folosite la transportul si prelucrarea laptelui, inclusiv conductele de apa si abur
trebuie sa fie facute din materiale inoxidabile astfel incat acestea sa nu influenteze calitativ
salubritatea laptelor si a produselor lactate.

Este foarte important de retinut ca salubritatea produselor lactate depinde in mare masura
de utilajele de lucru din dotare s1i modul cum acestea sunt igienizate fiind astfel necesar a se
asigura:

o finregistrarea prin termografe automate a temperaturii de pasteurizare si de ricire a
laptelui. Termogramele se pastreaza si se prezinta la controlul sanitar-veterinar;
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o instalarea intre sistemul de pasteurizare si tancurile de pastrare a laptelui pasteurizat a
unui dispozitiv de control al pasteurizarii conform standardelor in vigoare;

e posibilitatea spaldrii si dezinfectarii dupa intrebuintarea utilajelor si ambalajelor din
dotare cu apa fierbinte sau aburi supraincalziti cu solutii clorigene. De asemenea zilnic
vor fi spalate si dezinfectate spatiile de productie.

Igiena pastrarii laptelui dupa obtinere si filtrare impune pastrarea in bazine sau ambalaje
curate dezinfectate si la o temperatura cat mai scazuta.

Cunoscand ca laptele este un mediu propice dezvoltarii microorganismelor se impune ca
racirea acestuia sa se realizeze imediat dupa muls prin folosirea de apa rece, gheata sau agent
frigorific 1n instalatii speciale.

In timpul operatiei de ricire laptele trebuie si fie agitat din cand in cand pentru
uniformizarea temperaturii si reducerea timpului de racire.

Igiena mijloacelor de transport. Mijloacele de transport pentru lapte necesitd spalare,
dezinfectie dupa fiecare transport sau ori de cate ori este nevoie, in acest scop unitatile de
industrializare sunt dotate cu boxe si platforme, cu statii de spalare corespunzatoare.

Cisternele care transporta laptele vor fi clitite cu apa rece sau calda pentru indepartarea
resturilor de lapte din interior si din canalele de alimentare si scurgere. Spalarea se realizeaza
mecanizat cu pompa in circuit inchis.

12.2. Standardizarea laptelui

Deoarece in majoritatea cazurilor laptele receptionat din zona de colectare are continutul
de grasime diferit de cel necesar,se impune aducerea acestuia la valoarea stabilita, astfel ca
produsele finite ce se vor obtine sa corespunda conditiilor de calitate prevazute. Aceasta
operatiune de reglare a continutului de grasime este numita normalizarea sau standardizarea
laptelui.

In functie de continutul de grisime al materiei prime si de continutul de grisime pe care
trebuie sa 1l aiba laptele supus prelucrarii pentru obtinerea diferitelor produse lactate,procesul de
normalizare poate consta in efectuarea uneia din urmatoarele operatiuni:

» smantanirea laptelui in totalitate i utilizarea laptelui smantanit rezultat, ca atare, pentru
fabricarea unor produse dietetice,hipocalorice,cu continut foarte redus de grasime;

» reducerea continutului de grasime a laptelui integral destinat prelucrdrii prin addugare de
lapte smantanit. Aceasta este situatia cel mai frecvent aplicata la fabricarea lactatelor;

» majorarea continutului de grasime a laptelui destinat prelucrarii prin adaugarea de
smantana dulce pasteurizata sau lapte integral cu continut de grasime mai
mare,operatiune ce se impune in cazul fabricarii unor sortimente de branzeturi cu un
continut foarte mare de grasime.

12.2.1 Tipuri de separatoare

Separatoarele folosite Th mod curent se deosebesc, Tn special, prin modul de alimentare cu
lapte si prin acela de evacuare a smantanii si a laptelui degresat.
Dupa felul actionarii, separatoarele pot fi:
» manuale (avand o capacitate redusa de degresare de maximum 600 1/h);
= mecanice.
Dupa constructia si modul in care se introduce laptele si se evacueaza smantana si laptele
degresat se deosebesc urmatoarele tipuri de separatoare:
= separatoare deschise, la care laptele integral, smantana si laptele smantanit sunt in contact
cu aerul;
= separatoare semiermetice, la care introducerea laptelui se face deschis, in contact cu
aerul, iar evacuarea smantanii si a laptelui smantanit are loc prin conducte inchise;
= separatoare ermetice, la care toate operatiile sunt ferite de contactul cu aerul. Totodata, in
aceste conditii, se evitd formarea spumei.
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Procesul propriu-zis de separare a smantanii are loc in tamburul separatorului centrifugal
(exemplu Fig. 12.14). Dupa cum se vede, tamburul are o forma tronconica; corpul tamburului
este drept sau cilindric, avand in centru un fus scurt, gol In interior, pe care se aseaza
distribuitorul. Cand fusul serveste ca distribuitor, este prevazut cu o serie de orificii care
corespund orificiilor aflate in talere si prin care laptele se raspandeste intre talerele tamburului.

Talerele au si ele forma tronconica; pe fata superioara sunt prevazute cu o serie de nituri
(butoni distantatori), care asigura mentinerea unui spatiu de 0,3 — 0,5 mm intre talerele introduse
pe distribuitor. Talerele mai sunt prevazute cu un numar variabil de orificii de separare (2-6);
prin suprapunerea talerelor, aceste orificii formeaza un sistem de canale pe toatd Indltimea
tamburului.

Dimensiunile si numarul talerelor variaza in functie de debitul separatorului. Capacul
tamburului este tronconic si se fixeaza pe discul sau pe corpul cilindric al tamburului. Toba si
talerele sunt executate din otel inoxidabil.

I Intrare lapte
C W Lapte degresat
Smantana

Fig. 12.14 Separatorul centrifugal

1-racorduri iesire a fazei separate: smantana, respectiv lapte smantanit; 2-tambur talere; 3-zona
distributie;4-talere;5-inel de blocare;6-distribuitor;7-canal colectare;8-corp toba;9-ax; racord intrare
lapte integral

Separatorul centrifugal se spald manual. Mai Intai se cldteste cu apa separatorul sau
piesele demontate, apoi se curatd cu perii de plastic prin frecare si inmuiere in solutie alcalina la
50°C, urmeaza apoi clatirea cu apa calda la 35-40°C si dezinfectia instalatiei, placilor si pieselor,
cu apa fierbinte la 83°C

12.2.2.Aplicarea normelor de protectie a muncii
Mdsuri generale
Se interzice:

° Folosirea de piese scule, dispozitive, furtunuri, garnituri deteriorate sau in curs de
deteriorare;

° Stropirea sau spdlarea pompelor a tablourilor si conductorilor electrici cu apa existand
pericol de electrocutare;

° Interventia la piesele sau subansamblurile masinilor sau gresarea acestora in timpul
functionarii;
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° Punerea in functiune a masinilor si instalatiilor fard verificarea periodica a legarii cu
nulul de protectie;

L Folosirea de conducte de aburi si apa caldd neizolate termic;
J Prezentarea la locul de munca a personalului muncitor si tehnic fara echipamentul sanitar
si de protectie conform normativelor in vigoare;
L Parasirea locului de munca si incredintarea instalatiilor unor persoane neinstruite
L Nerespectarea indicatiilor de montaj date de firma producatoare;
J Mentinerea in functiune a pompelor, separatoarelor, altor utilaje la care se constata sunete
ciudate.
Mdsuri specifice
Se interzice
J Punerea in functiune fara: rotirea manuald a tobei dupa ansamblare (pentru continuarea

montajului); verificarea suruburilor de fixare a separatorului, a nivelului de ulei, a modului de
fixare a palniei de alimentare, de nsurubare si fixare pe suport a conductelor de smantana si
lapte smantanit. Se verificd dacd suruburile de fixare a tobei au fost scoase si daca teava de
scurgere din carcasa nu este infundata;

L Spalarea separatorului cu furtunul de apa;

L Curatirea tobei separatorului mai devreme de 3 ore de la functionare;

L Utilizarea separatoarelor sau a curatatoarelor cu tobe descentrate;

° Oprirea prin franare a tobei la o turatic mai mare de 3000 ture/minut si fara folosirea

simultana a ambelor frane.

12.3. Igienizarea laptelui

Pasteurizarea reprezintd procesul prin care se incetineste dezvoltarea microorganismelor
in alimente. Procesul poartd numele celui care l-a creat, chimistul si microbiologul Louis
Pasteur. Primul test de pasteurizare a fost realizat de catre Louis Pasteur si Claude Bernard pe
data de 20 Aprilie 1862. Procesul a fost initial conceput ca o modalitate de prevenire a acidularii
vinului si a berii.[20]

La sfarsitul secolului XIX, tratamentul termic al laptelui a devenit foarte comun,
majoritatea unititilor de prelucrare a laptelui folosindu-l. Tnainte de introducerea tratamentului
termic, laptele era o sursa de infectie, un mediu perfect de dezvoltare a microorganismelor.

Louis Pasteur pe la mijlocul secolului XIX a realizat studiul sau fundamental referitor la

efectul letal al caldurii asupra microorganismelor si folosirea tratamentului termic ca mijloc de
conservare. Pasteurizarea laptelui este o metoda speciald care ar putea fi definita ca: orice
tratament termic al laptelui care asigura distrugerea bacililor tuberculozei fard a-i afecta
proprietdtile fizice si chimice.
In onoarea istoriei pasteurizarii trebuie mentionati si alti oameni de stiintd care au cizut de acord
asupra necesitafii studierii tratamentului termic, proces care a fost foarte putin controlat in
practica comerciald multd vreme. Laptele era frecvent ori supraincalzit, ori subincalzit, deci era
ori caramelizat, ori continea bacilul tuberculozei.

La mijlocul anilor '30 Kay si Graham au facut public faptul ca au descoperit enzima

fosfatozei. Aceastd enzimd este intotdeauna prezentd in laptele crud si este distrusd de
combinatia temperaturd/timp necesard pentru pasteurizare. Absenta fosfatazei indica faptul ca
acel lapte a fost tratat termic corespunzator.
Din fericire, toate organismele patogene comune care se gasesc in lapte sunt distruse de
pasteurizarea medie, care are o influentd neinsemnata asupra proprietatilor fizico-chimice ale
laptelui. Cel mai rezistent microorganism este bacilul tuberculozei, care se considera distrus de o
incdlzire a laptelui la 63°C timp de 10 minute. Siguranta completd este dupa mentinerea laptelui
timp de 30 de minute la aceastd temperatura.
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Pe langd microorganismelor patogene, laptele mai contine si alte substante si

microorganisme care pot strica gustul si pot micsora termenul de garantie a diferitelor produse.
De aici rezulta scopul secundar al tratamentului termic, cel de distrugere a cat mai multor astfel
de organisme si sisteme enzimatice. Aceastd cerintd a tratamentului termic intens este deci
necesara pentru distrugerea microorganismelor patogene.
Acest scop secundar al tratamentului termic a devenit din ce in ce mai important cu cat fermele
de lapte au devenit din ce in ce mai mari $i mai putin numeroase. Intervalul mare de timp intre
fazele procesului tehnologic de prelucrare primara a laptelui, in ciuda mijloacelor moderne de
racire, permite microorganismelor sd se inmulteascad si sd dezvolte sisteme enzimatice. Astfel,
laptele se degreseaza, pH-ul creste, etc. Deci, tratamentul termic trebuie aplicat cat mai repede
posibil, dupa ce laptele a ajuns la unitatea producatoare.

12.3.1. Metode de pasteurizare

Clasificarea tratamentelor bactericide conventionale aplicate laptelui

Tratamentul termic intens al laptelui este de dorit din punct de vedere microbiologic. Dar,
acest tratament poate avea efecte secundare asupra aspectului, gustului si a valorii nutritive a
laptelui. Proteinele din lapte se denatureaza la temperaturi inalte. Aceasta inseamnd ca
proprietatile laptelui necesare pentru obtinerea branzeturilor sunt drastic micsorate printr-un
tratament termic intens. Tratamentul termic modifica gustul; la Inceput laptele se caramelizeaza,
iar apoi se poate arde. Alegerea raportului timp/temperatura este o problema de optimizare din
punct de vedere al efectului microbiologic si al calitatii.

Tratamentul termic a devenit cel mai important proces din prelucrarea primara a laptelui,
iar cunoasterea influentei asupra laptelui este esentiala. Tratamentele termice aplicabile laptelui
pot clasificate astfel:

Tabelul 12.1
Clasificarea tratamentelor termice
Procesul Temperatura |[Timpul
Termizare 63 - 65°C 15 secunde
Pasteurizarea laptelui joasa LTLT |63°C 30 minute
Pasteurizarea laptelui inalta HTST |72 - 75°C 15-20 secunde
Pasteurizarea instantanee sau 125- 138 °C 2-4 secunde
ultrapasteurizarea
Sterilizarea 135- 140 °C Cateva secunde
Sterilizarea in recipiente 115- 120 °C 20-30 minute

Oricare ar fi regimul de pasteurizare aplicat, el trebuie sa asigure distrugerea bacilului
tuberculos (Mycobacterium tuberculosis), care este cel mai termorezistent dintre toti germenii
patogeni prezenti in laptele crud.

Randamentul bactericid al pasteurizarii este dat de raportul dintre numarul de
microorganisme distruse si numarul total de microorganisme aflate initial in lapte, considerandu-
se nivelul minim al randamentului 99,9%.

Termizarea.

In multe centre de colectare a laptelui nu este posibild pasteurizarea si producerea intregii
cantitati de lapte imediat dupa receptie. O parte din lapte trebuie pastrat in tancuri pentru ore sau
chiar zile. In aceste conditii, chiar frigul profund nu este suficient pentru a preveni deteriorarea
serioasd a calitatii. Astfel, multe astfel de centre de colectare preincalzesc laptele la o
temperaturd apropiatd de cea de pasteurizare pentru a inhiba dezvoltarea bacililor. Acest proces
se numeste termizare. Laptele este incalzit la 63 - 65 °C pentru circa 15 secunde, o combinatie
timp/temperatura care nu inactiveazd enzima fosfatozei. Dubla pasteurizare este interzisa prin
lege Tn multe tari, deci termizarea trebuie sd indeplineascd conditiile de pasteurizare.
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Pentru a preveni multiplicarea aeroba a sporilor bacililor, dupa termizare laptele trebuie
racit la 4°C sau chiar mai putin de aceasta temperatura si nu trebuie amestecat cu lapte netratat.

Multi experti sunt de acord cad termizarea are un efect sigur in inhibarea dezvoltarii
bacteriilor. Tratamentul termic provoacd multor spori revenirea la starea vegetativd ceea ce
Tnseamna ca ei sunt distrusi pana cand, ulterior, laptele va fi pasteurizat.

Termizarea trebuie aplicatd numai in cazuri exceptionale. Obiectivul trebuie sa fie
pasteurizarea intregii cantitati de lapte in 24 ore de la receptie.

Pasteurizarea LTLT. (Low Temperature, Long Time)

Este o metoda veche si consta 1n incalzirea laptelui la 63 °C si mentinerea sa la aceasta
temperatura timp de 30 de minute. In prezent, laptele este aproape intotdeauna tratat in procese
ce cuprind termizarea, pasteurizarea HTST si tratamentul UHT.

Pasteurizarea HTST. (High Temperature, Short Time)

Combinatia timp/temperaturd diferd in functie de calitatea laptelui crud, felul produsului tratat
(lapte sau smantana) si de proprietatile necesare pastrarii.

Aceasta metoda se bazeaza pe faptul ca inactivarea microorganismelor depinde in prima faza de
temperatura tratamentului termic iar modificarile nedorite depind in primul rand de durata de
expunere la tratamentul termic (Ohlsson, 1980). Temperaturile inalte ofera avantajul inactivarii
rapide a microorganismelor si a enzimelor, iar timpul scurt de expunere oferd mai pufine
modificari nedorite n privinta calitatii. Cu toate acestea, controlul efectiv al procesului este
important daca nu se doreste rabatul de la calitate.

a) Tratarea laptelui prin pasteurizare HTST.

Procesul necesitd atingerea temperaturii 72 ... 75 °C si o mentinere timp de 15 ... 20 de
secunde, urmatd apoi de racire. Verificarea activitatii enzimelor fosfatozei este, de obicei,
metoda de verificare daca laptele a fost pasteurizat corespunzator. Rezultatul trebuie sa fie
negativ, nu trebuie deci detectata nici o activitate a fosfatozei.

b) Tratarea smantanii si a produselor de cultura prin metoda pasteurizarii HTST.

Testul fosfatozei nu trebuie utilizat pentru produsele care contin grasimi peste 8%, o oarecare
reactivare a enzimelor avand loc imediat dupa pasteurizare. Tratamentul termic trebuie sa fie cu
atat mai intens datoritd faptului ca grasimea este un slab conducator de caldura.

O alta enzima, peroxidaza, este folositd pentru verificarea rezultatelor pasteurizarii
smantanii. Produsul trebuie incalzit la circa 80 °C si mentinut cam 5 secunde. Acest tratament
termic mai intens este suficient pentru a inactiva peroxidaza. Testul trebuie sd fie in mod
obligatoriu negativ - nu trebuie gasite urme de activitate a peroxidazei in produse.

Deoarece testul fosfatazei nu poate fi folosit nici pentru produsele acidifiate, controlul
pasteurizarii se bazeaza tot pe peroxidaza.

Ultrapasteurizarea.

Procesarea aseptica este utilizata pentru sterilizarea unei game largi de lichide alimentare
incluzand laptele, sucul sau concentratul ce fructe, creme, iaurturi, sau inghetate. Au fost
implementate astfel mai multe sisteme de tratament tip HTST cu doi sau mai multi pasi de
incdlzire, aplicand injectii sau infuzii de abur pentru ultima fractiune de secunda céand
temperatura atinge valoarea de 150°C, urmate de o evaporare rapida si o racire cu schimbatoare
de caldura (Kastelein, 1997). Principiul fundamental consta in reducerea principalelor cauze de
reinfectare a produsului in timpul procesarii §i ambalarii sale, marind astfel calitatea produsului.
Aceasta necesita in nivele de igiena deosebita si o distributie a temperaturii sub 7 °C ( cu cat este
mai mica temperatura, cu atat este mai mare efectul).

Incalzirea laptelui la 125 ... 138°C pentru 2...4 secunde si ricirea la mai putin de 7°C reprezinta
esenta tratamentului.

ESL (Extendet Shelf Life), este un termen general pentru tratamentul termic al produselor cu
calitai imbunatatite de acesta intr-un sens sau altul.

Tratamentul UHT. (Ultra High Temperature)
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Acesta este un mijloc de conservare a lichidelor alimentare prin incalzirea intensa a lor
pentru 3...4 secunde, la o temperatura de circa 135...140°C. Tratamentul UHT distruge
microorganismele care altfel ar fi depreciat produsul.

Procesul este continuu si are loc 1n spatii inchise pentru a preveni infestarea produsului cu
microorganisme aerobe. Produsul trece prin nivelele de incalzire si racire intr-un timp foarte
continutul fiind aseptic.

Se folosesc doud metode ale tratamentului UHT:

o incalzirea si racirea indirectd in schimbatorul de caldura;

. incalzirea directa prin pulverizarea laptelui sau prin injectarea aburului in masa de lapte si
racirea prin expansiune sub vid.

Sterilizarea

Laptele crud confine un numar mare de microorganisme care se inmultesc rapid n timpul
pastrarii lui, modificandu-i proprietatile fizico-chimice si valoarea lui nutritiva. O parte din
aceste microorganisme se alcdtuiesc dintr-o flord banald, neddunatoare omului, dar care poate
determina alterarea laptelui, iar alta parte este formatd din bacterii patogene. Igienizarea laptelui,
respectiv transformarea sa intr-un produs corespunzator din punct de vedere igienico-sanitar se
poate face prin diverse procedee: fizice, chimice si mixte. Dintre ele, cea mai mare raspandire
sunt cele fizice si In special cele termice (pasteurizarea si sterilizarea).

Sterilizarea laptelui se bazeaza pe principiul termoabiozei, prin care se intelege
distrugerea cu ajutorul caldurii a tuturor microorganismelor (forme vegetative si spori) din
laptele aflat Tntr-un recipient inchis, pentru a evita reinfestarea dupa sterilizare. Sterilizarea totala
se poate obtine numai in cazul tratamentelor de duratd si la temperaturi foarte ridicate pentru
lapte.

Folosirea insd, a unor temperaturi ridicate un timp indelungat, provoaca transformari
profunde care duc la scaderea calitatilor nutritive. Din acest motiv, prin sterilizare industriala, nu
trebuie sd se inteleagd distrugerea tuturor microorganismelor, admitdnd-se posibilitatea ca
produsele sterile din punct de vedere industrial sd contind anumiti germeni sau spori
termorezistenti care, datorita tratamentului termic nu se mai pot dezvolta In timpul depozitarii in
conditii normale de temperatura, umiditate, etc.

Metoda initiala de sterilizare, inca folositd, constd in tratarea termicd a laptelui in
recipiente, la circa 115 - 120 °C pentru 20 - 30 de minute.

12.3.2.Deservirea utilajelor de pasteurizare

Vana pentru pasteurizarea joasa a laptelui

O astfel de instalatie este reprezentata in figura 12.15 Corpul propriu-zis al vanei 1 are
forma cilindrica si este prevazuta cu manta de Incdlzire 2. Transmiterea caldurii in Intreaga masa
a laptelui se realizeaza prin omogenizare, operatie realizatd cu ajutorul amestecatorului 3,
amestecdtor antrenat de motoreductorul 4, montat la partea superioara a vanei. Alimentarea cu
lapte se realizeaza prin racordul 7, iar agentul de incélzire (apa calda sau aburul) este introdus
prin conducta 9. Evacuarea laptelui pasteurizat se realizeaza pe la partea inferioard a vanei prin
conducta cu canea 8.
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Fig. 12.15. Vana pentru pasteurizare joasd

Pasteurizatorul cu placi

Instalatiile de pasteurizare a laptelui (fig. 12.16) folosite in industria alimentara au ca si
component principal schimbatorul de cédldurd in care laptele este incalzit la temperatura de
pasteurizare cu ajutorul aburului sau a apei calde. Schimbul termic se realizeaza fie in cazane sau
vane de pasteurizare cu pereti dubli, prin care circuld agentul de incalzire, fie In pasteurizatoare
cu placi. Din punct de vedere constructiv pasteurizatoarele cu placi se compun dintr-0 Serie de
placi profilate din otel inoxidabil. Prin canalele de pe o parte a fiecarei placi circula laptele, iar
pe cealalta, circuld agentul termic. Placile prezinta intre ele garnituri de cauciuc §i sunt grupate
formand mai multe sectoare, un sector de pasteurizare, un sector de mentinere la temperatura de
pasteurizare. Instalatiile moderne de pasteurizare sunt prevazute si cu sector de racire cu ap si
de racire profunda cu saramura sau apa cu gheata.

Principalul avantaj al pasteurizatoarelor cu placi constd in randamentul ridicat al
schimbului termic care se datoreaza atat faptului ca lichidele circula in strat subtire cat si vitezei
mari de circulatie; in aceste conditii, timpul de mentinere a laptelui la temperatura inalta este
redus determinand modificari fizico-chimice minime.

Pasteurizatoarele cu placi permit pasteurizarea laptelui in flux, asigurand capacitati de
productie mari (pana la 20000 1/h).Toate operatiile sunt automatizate, inclusiv spalarea si
dezinfectia instalatiei.
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Fig. 12.16 Instalatie de pasteurizare lapte cu placi[138]

1-tanc tampon; 2-pompa alimentare; 3- schimbator de caldura cu placi; 4- serpentind de mentinere ; 5-
panou de comanda si control; 6-boiler; 7-valva deviere flux

Cel mai simplu proces este cel prin care se urmareste doar pasteurizarea laptelui fara a se
dori obtinerea unor produse derivate. O astfel de instalatie destinatd doar pasteurizarii laptelui
cuprinde un tanc tampon 1, o pompa de alimentare a instalatiei cu lapte 2, un schimbator de
caldura cu placi 3 ce este format din minim trei sectoare (incalzire, recuperare, racire cu apa), o
serpentind de mentinere a laptelui 4, un panou de comandd si control 5, un boiler pentru
incalzirea agentului termic 6 si o valva deviere flux 7 pentru recirculare. Instalatia de
pasteurizare lapte devine mult mai complexa odata cu obtinerea unor produse de piatd precum:
laptele degresat , laptele cu o anumitd cantitate de grasime, smantana cu diferite procente de
grasime.

Avantaje

- se pot prelucra cantitati mari de lapte;

- incélzirea este omogena;

- incalzirea fiind in sistem inchis se previne oxidarea grasimii;

- intregul proces este simplu, necesitand doar o supraveghere minima;

- metoda este economica, pierderile mici; instalatia functioneaza pe principiul recuperarii
caldurii;

- spalarea si dezinfectarea se fac usor, mecanizat;

- capacitatea pasteurizdrii poate fi modificata prin variatia numarului de placi;

- instalatia ocupa volum mic.

Dezavantaje

- nu se pot prelucra cantitati mici de lapte;

- eXista posibilitatea unor pierderi mari la golirea instalatiei;

- garniturile dintre pldci necesitd o supraveghere atenta;

- procesul trebuie automatizat din punct de vedere sanitar.

12.3.3.Procesul de pasteurizare

Tn cazul mulgerii igienice de la un animal sinitos, laptele contine o concentratie de

microorganisme ce nu depaseste 10* germeni/ ml. Daca se procedeazd imediat la refrigerare,

aceasta concentratie poate fi mentinuta timp de 4 zile la temperatura de +4,5°C. Daca laptele se
pastreazd la +10°C sau la +15,5°C, dupa numai 3 zile se ajunge la concentratii de 10’

germeni/ml respectiv 10° germeni/ml ,domenii 1n care laptele se considera alterat.
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Fig. 12.17. Diagrama de pasteurizare Dahlberg

Pasteurizarea laptelui trebuie sa asigure distrugerea in totalitate a microflorei banale si in

totalitate a celei patogene. La pasteurizare trebuie sa se aiba 1n vedere ca relatia timp/temperatura sa

asigure, pe de o parte, distrugerea lui Mycobacterium tuberculosis (curba 1-fig. 12.17) si, pe de alta

parte, sd nu coincida cu modificarea proprietatilor senzoriale si fizico-chimice ale laptelui (curba 2-

fig 12.17). Rezulta ca orice regim de pasteurizare ales, trebuie sd se incadreze intre cele doua
curbe (dreapta 3-fig. 12.17) ale diagramei Dahlberg (figura 12.17).

12.3.4. lgienizarea utilajelor de pasteurizare

Se asigura dupa fiecare intrebuintare prin grija personalului care lucreaza cu acestea sau
de catre personalul destinat special.
Fazele spalarii si dezinfectiei sunt urmatoarele:

demontarea unor parti din instalatii sau utilaje care necesita spalare;
indepartarea resturilor (impuritati, materii grase) cu apa calda (35...40 °C);
spalarea propriu-zisd mecanica sau manuala;

controlul solutiilor in timpul spalarii;

indepartarea urmelor de solutie prin spdlare cu apa calda;

dezinfectarea cu solutii dezinfectante sau aburirea;

clatirea cu apa rece potabila;

controlul vizual si de laborator al spalarii.

Instalatiile de pasteurizare se spald de obicei mecanic, in circuit continuu. In acest scop
prepararea solutiei se face direct in vasul cu flotor al instalatiei de pasteurizare si recircularea
acesteia se face cu ajutorul pompei de lapte.

Igienizarea se realizeazd in doud trepte: spalarea acida pentru indepartarea pietrei de
lapte (reduce schimbul termic, scade eficienta pasteurizarii, reprezintd o sursd de contaminare) si
spalarea alcalind pentru indepartarea reziduurilor formate din grasime si substante proteice.
Spélarea se executd mecanic sau manual.

Spalarea mecanica se efectueaza prin recircularea solutiilor chimice. Indiferent de tipul
spalarii, dupa terminarea lucrului se trece prin aparat apa de conducta, timp de 10-15 minute. Se
aranjeaza traseele conductelor, asigurandu-se trecerea solutiilor prin toate sectoarele si piesele
prin care a trecut laptele sau sméantana. Se scoate din circuit separatorul centrifugal, care se spala
manual. Se executa spalarea acida (reteta c) timp de 30 minute la temperatura de 75-80°C. Se
elimind solutia acida din aparat, se continua clatirea cu apa in circuit timp de 15 minute pentru a
elimina urmele de solutie acidd, apoi se continud spalarea cu solufie alcalind (reteta a) la
temperatura de 75-80°C, timp de 30 minute. Se clateste din nou cu apa pana cand apa de clatire
are reactie neutra (pH 7-7,3).
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Spalarea manuala se efectueaza la aparatele care nu sunt integral confectionate din otel
inoxidabil, la curdtirea prin demontare periodica a aparatelor sau in cazul blocarii aparatelor
datoritd depunerii de substante proteice precipitate. Mai Intdi se clateste cu apa instalatia sau
piesele demontate, apoi se curatd cu perii de plastic prin frecare si Inmuiere in solutie alcalina
(reteta b) la 50°C, urmeaza apoi clitirea cu apa caldd la 35-40°C si dezinfectia instalatiei,
placilor si pieselor, cu apa fierbinte la 83°C (Stanescu, 1998).

Retete de solutii pentru spalare
In functie de natura impurititilor ce trebuie indepartate, de materialul din care este

confectionata suprafata ce urmeaza a fi spalatd si de modul de executie a spalarii (manuald sau
mecanicd) se folosesc urmatoarele retete pentru prepararea solutiilor de spalare:
a) pentru spalarea mecanica a ambalajelor de sticld, a utilajelor si instalatiilor din otel
inoxidabil, componentele amestecului de spalare pentru 1 kg substanta ce se introduce la 100 1
apa sunt:

« hidroxid de sodiu ethnic - 0,500 kg

« fosfat trisodic - 0,350 kg

« silicat de sodiu - 0,100 kg

o hexametafosfat de sodiu - 0,050 kg
b) pentru spalarea mecanizatd a ambalajelor de aluminiu si pentru spalari manuale (ambalaje,
utilaje, cisterne, tancuri, diferite ustensile) componentele amestecului de spalare pentru 1 kg
substanta ce se introduce la 100 | apa sunt:
-carbonat de sodiu- 0,450 kg
-fosfat trisodic- 0,300 kg
-silicat de sodiu- 0,150 kg
- hexametafosfat de sodiu- 0,100kg
C)pentru spalarea acida a pasteurizatoarelor se vor folosi:
-acid azotic - 0,700 kg 1a 100 1 apa sau
-azotat de uree- 1kg 1a100 1 apa (este preferat deoarece nu produce accidente)

12.4. Ambalarea si depozitarea laptelui de consum
Un ambalaj trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte:
e Si protejeze produsul;
e Sa prezinte caracteristicile tehnice care sa favorizeze operatiile de circulatie tehnica;

e S3 fie usor, comod si totodatd prin modul in care este conceput sd fie usor de
recunoscut;

e  Sa atragd atentia cumparatorului in mod spontan;
e Sasugereze o idee precisd despre produs

e Sa prezinte calitatile produsului.

Rolul ambalajului este foarte important, prin el se asigurd conservarea si protectia laptelui,
transportul, manipularea si depozitarea in fiecare moment, de la fabricatie i pand in momentul
consumului.

12.4.1. Ambalarea laptelui de consum

Ambalarea laptelui de consum se realizeaza in: bidoane de 25 | capacitate pentru
consumuri colective; butelii de sticla inchise cu capsule de aluminiu; ambalaje nerecuperabile -
pungi de polietilend sau cutii de carton complex.

n cazul folosirii ambalajelor de sticld se acorda atentie speciald operatiunii de spalare
(atat a buteliilor de sticla cat si a navetelor). Acesta se realizeaza in instalatii de spalare prevazute
cu compartimente de spalare cu detergenti (la temperatura de 60-65°C) si de clatire (clatirea I la
40 °C -;42 °C: clatirea a II-a la 30-35 °C si clatirea cu apa rece).
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Fig. 12.18 Ambalaje din sticld folosite pentru laptele de consum

Solutia de spalare se prepara folosind substante chimice utilizate curent pentru spélare in
industria laptelui, cu urmatoarele proprietati:
putere mare de udare si patrundere; putere de solubilizare si emulsionare; putere de saponificare
a grasimilor; putere de defloculare a substantelor proteice; putere de dedurizare; putere de
scadere a tensiunii superficiale.

Imbutelierea laptelui si capsularea buteliilor se sticld se realizeazd mecanic, masinile
respective fiind montate in flux cu instalatia de spalare.

Deoarece laptele este un produs usor perisabil, iar expunerea la lumina are un efect de
distrugere a vitaminelor si de a influenta aroma produsului, ambalajul trebuie sa-l protejeze de
socurile mecanice, de lumina si oxigen.

Ambalarea in ambalaje de tip pierdut (nerecuperabile) se face in pungi de polietilena
confectionate simultan cu operatiunea de ambalare. Masinile folosite sunt relativ simple si sunt
alimentate cu folie de polietilena sub forma de rola.

Dispozitivul de dozare a laptelui este amplasat la partea superioara a masinii. Folia de
polietilena este lipanta sub forma de tub, sudata longitudinal si transversal la unul din capete
pungii, urmeaza operatiunea de dozare a laptelui, a doua sudura transversald pentru inchiderea
ambalajului simultan cu tdierea si indepartarea pungii.

‘ N
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Fig. 12.19 Ambalarea laptelui Tn ambalaje de polietilend-ambalaj eco

De obicei exista doua tipuri de ambalaje de unica folosinta: cutii de carton si pungi de
plastic.

Pungile de plastic sunt, de obicei, in forma de perna si fabricate din folie de polietilena cu
densitate scazutd. Acestea pot fi unice sau conuri de film duble sau tuburi plate, acestea din urma
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nenecesitand cusatura longitudinala la magina de ambalare. Materialul trebuie sa fie colorat
pentru a reduce transmisia luminii.

Pentru ambalarea laptelui s-au creat ambalaje nerecuperabile din carton acoperit cu
pelicule plastice protectoare de diverse forme: tronconice (sistem Perga), paralelipipedice cu
baza patrata (sistemul Pure-Pak la care parafina folosita initial a fost inlocuita cu polietilend),
tetraedrice (sistemul Tetra-Pak la care cartonul obtinut din hartie kraft decolorata este acoperit la
exterior cu parafina, iar ia interior este dublat cu polietilena).

Fig. 12.20 Masina de ambalat Tetra Pak A3/Flex iLine

Tn cazul cutiilor de carton, TetraPak, materialul folosit este polietilena filmati pe suport
de hartie presata; in versiunile aseptice este incorporata in mod normal o folie de aluminiu. O
metoda de a face cutii de carton este aceea de a avea cutii pre-formate sau pre-taiate, gata pentru
transformarea intr-un recipient cu un fronton in partea superioara, dar, in general, acestea sunt
mai scumpe. Altd metoda de a face o cutie de carton este de a forma un tub dintr-o rola de
material, cusdtura este longitudinala, se umple cu lapte si apoi se fac sigilii transversale.
Alternativ, tuburile pot fi taiate si formate In cutii de carton inainte de umplere si sigilare.

Fig. 12.21 Fondatorul Tetra-Pak, Ruben Rausing

Celuloza copacilor reprezinta singura sursa de materie prima care poate fi continuu
regeneratd. Acesta este motivul pentru care Tetra Park colaboreaza numai cu furnizori certificati
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in domeniul forestier. Ambalajul este livrat producatorului sub forma de rola. Mai departe,
aceasta bobina de carton este introdusa intr-o masina de ambalat, etanseizata si presterilizata.
Rola, la randul ei devine un cilindru prin care este introdus laptele dupa ce a fost incalzit rapid la
temperatura ridicata si apoi racit. Nu se pune problema pierderilor pentru ca aceste cutii sunt
sigilate la nivelul lichidului fiind astfel complet umplute. Astfel, intreg procedeul ajuta la
protejarea laptelui impotriva oxidarii si in acelasi timp ambalajul este folosit cu maxima
eficienta.

Fig. 12.22 Ambalarea laptelui Tn cutii de carton parafinat

12.4.3. Depozitarea laptelui ambalat

Navetele cu pungi de lapte de consum sunt stivuite pe europaleti, care sunt transportati cu
ajutorul unui carucior tip liza in camera frigorifica a sectiei( dulap frigorific), la o temperatura de
depozitarede 2 -4 C.

Transportul laptelui de consum, din momentul iesirii din camera frigorifica si pana in
momentul ajungerii in reteaua de distribugie, va trebui asigurat la o temperatura de maxim 4
°C, cu ajutorul mijloacelor de transport auto dotate cu agregate frigorifice si termoizolate.

Perioada de valabilitate a laptelui pasteurizat pentru consum, ambalat in pungi de folie
polietilena inchise prin termosudare este stabilit de producator, pe baza testelor de stabilitate
(analiza periodica a probelor mentinute la o temperatura de maxim 4 C).

Igienizarea spatiilor de productie §i de depozitare
In timpul procesului de fabricatie si dupd terminarea acestuia, igienizarea spatiilor de
productie si de depozitare se realizeaza prin:

» curdtirea mecanica §i indepartarea reziduurilor de lapte, zer, zara, faramituri de
branza etc.,de pe pavimente, din jurul meselor si utilajelor de lucru. Reziduurile
adunate se recolteaza zilnic si se introduc in recipienti (metalici sau de plastic) cu
capac, care se transportd in locurile de evacuare sau de colectare reprezentate prin
boxe special amenajate, pe platforme cu paviment impermeabil, cu rigole de scur-
gere, prevazute cu instalatii de apa si canalizare;

» spalarea cu apa calda la 45-50°C cu adaos de soda 1-2% sau detergenti;

» dezinfectia cu solutii clorigene 1-2% (200mg clor activ/litru; cloramind sau
hipoclorit de sodiu).
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13. CONSERVAREA LEGUMELOR SI FRUCTELOR PRIN FRIG

13.1. Conditionarea legumelor si fructelor

13.1.1. Spalarea fructelor si legumelor

Spalarea fructelor si legumelor — are rolul de a elimina impuritatile (pamant, praf, nisip),
de a reduce ntr-o masura cat mai mare reziduul de pesticide si microflora epifita. S-a demonstrat
cd o buni spilare are o eficientd aseminitoare cu tratarea termici la 100°C timp de 2-5 minute.
Spalarea materiilor prime vegetale se realizeaza prin Tnmuiere, prin frecarea produselor intre ele
si de organele de transport si stropire. Pentru fructele cu texturd moale spalarea se face numai
prin stropire. Pentru a asigura o mai buna eficacitate a spalarii se recomanda ca operatia sa
decurga contracurent, astfel ca in faza finald a procesului produsul sa vina in contact cu apa cat
mai curatd, presiunea dusurilor la clatire sa fie cat mai ridicatd si sd se asigure o spalare
uniforma. Pentru imbundtatirea operatiei se pot adauga substante detergente cu conditia ca faza
de clatire sa fie mai intensa. Masinile se spalat difera intre ele in functie de tipul produsului ce
urmeaza a fi spalat.

Pentru spalarea fructelor cu textura tare §i semitare (mere, pere, prune, caise, rosii) se
folosesc masini de spalat cu banda si ventilator. Spalarea se realizeaza prin inmuiere, barbotarea
apei cu aer care produce o miscare a produselor supuse spalarii i stropire cu apa. La unele tipuri
de masini ventilatorul se inlocuieste cu un compresor de aer, ambele avand rol de a realiza
barbotarea aerului in cuva de inmuiere in vederea maririi eficacitatii spalarii.

5 /°
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Fig.13.1 Instalatie de spalare legume fructe cu banda
1-Cuva 2-banda 3-conducta de aer 4-ventilator 5-dusuri

e Produsele puternic impurificate cu pamant (rddacinoase, cartofi) se spald cu masinile de
spalat cu tambur.

Tamburul este confectionat din tabld perforatd si este montat putin inclinat pentru a se
asigura inaintarea produselor de la alimentare spre evacuare. In interiorul tamburului se gaseste
un grup de tevi longitudinale perforate pe lungime. Prin aceste tevi se pulverizeaza apa pentru
spalare. Spalarea se realizeaza continuu. Gradul de spalare depinde de timpul de sedere al
produsului in tamburul perforat.
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Fig. 13.2. Instalatie de spalare legume fructe cu tambur
1-gura de alimentare 2-tambur3-evacuarea materiei prime 4-evacuare apa

e Pentru spalarea fructelor si legumelor cu texturd moale se foloseste masina de spalat cu
dusuri formata dintr-o banda transportoare confectionata din plasa de sairma prevazuta cu
doua grupuri de dusuri care pulverizeaza apa deasupra benzii pe care se afla produsele
supuse spalarii.

13.1.2.Sortarea legumelor si fructelor

Sortarea legumelor si fructelor — are rolul de a elimina fructele si legumele
necorespunzatoare, zdrobite, alterate sau cu defecte care le fac inutilizabile pentru produsul finit.
Operatia se executa manual, la mesele de sortare, care In mod obignuit sunt prevazute cu o banda
transportoare confectionata din cauciuc. Viteza benzii este de 0,1-0,2 m/s si de o parte si de alta a
benzii stau muncitorii din 2 in 2 metri care indeparteaza fructele necorespunzatoare,
introducandu-le in cosuri laterale.

Sortatoarea legumelor si fructelor se realizeaza in functie de:
+ greutate;
4 culoare;
+ lungime;
4 diametru.

Fig.13.3 Linie automata de sortare legume fructe

13.1.3. Calibrarea materiei prime

Calibrarea fructelor si legumelor — consta in obfinerea unor produse cu dimensiuni
omogene. Pentru calibrare se folosesc masini care functioneaza pe principii diferite: tambure cu
site, benzi, sortatori cu cabluri, etc. Instalatia cea mai utilizata este triorul cilindric care se
foloseste pentru sortarea fructelor si legumelor de dimensiuni mici (cirese):

235



Vv

N

Fig. 13.4 Triorul cilindric: 1-gura de alimentare 2-tambur 3gura de evacuare 4 buncare de colectare
5 picioare telescopice 6 snec 7site

Principiu de functionare:
Poate avea 2 variante:
1.Pirtile componente sunt formate din site cu ochiuri pdtrate. In prima parte in apropiere de
alimentare sitele au orificii mici, ca spre evacuare orificiile sa fie din ce In ce mai mai.
2. Tronsoanele sunt confectionate din bara de alama cu o distanta stabila intre ele. Antrenareca
se face prin Inclinarea tamburului cu ajutorul picioarelor telescopice si prin rotirea acestuia. in
functie de numarul de tronsoane se realizeaza sortarea pe dimensiunile respective.

Triorul cu cabluri divergente da bune rezultate la sortarea fructelor mari. Distanta dintre
cabluri se mareste de la alimentare spre evacuare, existand posibilitatea sortarii fructelor pe mai
multe dimensiuni.

Triorul cu benzi perforate se foloseste la sortarea merelor, piersicilor, caiselor, rosiilor,
etc. Fructele sunt antrenate de benzi, pe prima banda separandu-se fructele cu diametrul mic si
apoi cele cu diametrul din ce in ce mai mare.

Instalatiile de calibrare pot fi mecanice, electronice sau optoelectronice. Ele pot sorta
fructele si legumele in functie de mai multi parametrii, cum ar fi: dimensiunea, culoarea,
greutatea, forma sau calitatea.

Calibratoare mecanice

Sistemul de calibrare este cu snec, acoperit cu plastic sau burete pentru a asigura un
tratament cat mai delicat al fructelor. Poate calibra fructe si legume variate, mere, pere, piersici,
caise, rosii etc. Pot lucra pe unul sau mai multe randuri, productivitatea fiind de la 5000 la
20.000 fructe/ora

\i B A
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Fig. 13.5 Calibratoarele mecanice
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Calibratoarele optoelectronice

Calibrarea este facuta de un sistem complex, gestionat de calculator, dotat cu camere
video ce filmeaza fiecare unitate de produs, cdruia ii este calculat apoi diametrul si ii este
identificata culoarea fiind apoi eliberat pe o iesire conforma cu caracteristicile sale. Pot fi dotate
cu una sau mai multe canale, productivitatea ajunggnd la 6-8 tone/ora, in functie de produs.
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Fig. 13.6 Calibratoarele optoelectronice

13.2. Prelucrarea mecanica a legumele si fructele

13.2.1. Prelucrarea mecanica a legumelor si fructelor

Prelucrarea mecanica Inseamnad Indepartarea partilor necomestibile a produselor
alimentare.

Curatirea legumelor si fructelor poate fi realizata prin urmatoarele procedee: curatire
mecanica, curatire prin tratare termica, curatire cu gaze de ardere, curatire cu radiatii IR, curatire
prin flambaj, curdtire prin tratare la temperaturi reduse (-18/-20°C), curitire crioenzimatica,
curatire chimica.

e Curdtirea mecanicd se realizeaza prin frecarea cartofilor si a altor raddcinoase pe suprafete
abrazive realizate din carborundum. In urma frecirilor se indepirteaza suprafata exterioard a
produsului realizandu-se curatirea. Curatirea mecanica prezinta dezavantajul unei productivitati
reduse si a furnizarii unor cantitati mari de deseuri (de exemplu la cartofi pierderile ajung la 25-
30%).

e Curdtirea prin tratare termica se bazeaza pe faptul ca prin incélzire rapida are loc transformarea
protopectinei 1n pectind solubild, coagularea proteinelor si eliminarea aerului din spatiile
intercelulare, procese care permit eliminarea usoara a pielitei. Procesul de curatire este mult
usurat in cazul 1n care se face o racire rapida, ceea ce evitd inmuierea fructului. Se prefera
curdfirea cu apa deoarece la tratarea cu apa calda la 95-100°C au loc pierderi mari de substante
solubile.

e Curatirea chimica consta in dezintegrarea pielitei fructului sub actiunea acizilor sau alcaliilor la
o temperaturd ridicatd. Prin folosirea unei solutii alcaline sau acide la o temperatura
corespunzatoare se indeparteaza pielita fructelor fie complet (pere, gutui, telind), fie numai
stratul parenchimatos al celulelor de sub pielita (tomate, piersici). Pielita slabitd sau desprinsa
poate fi usor indepartatd prin racire bruscd sau printr-o prelucrare mecanica corespunzatoare.
Excesul de substanta chimica este Indepartat de pe fructul fard pielitd In curent de apa sau prin
neutralizare. In ultimul caz este necesar si se facd o ultima spalare cu apa potabild. Pentru
curdtirea chimica a fructelor si legumelor se folosesc instalatii de tip rotativ si tunel.

237



Q O

3

Fig. 13.7 Instalatie de curdtire chimicd tip banda (tunel):
1-banda 2-bazin de colectare 3-bazin de NaOH 4- pompa centrifuga 5-sistem de dusuri

Fig. 13.8 Instalatie de curatire chimicd tip rotativ:
1-cuva de alimentare 2-caracasa propriu-zisa 3-tambur interior cu palete de antrenare 4-gurd de
evacuare a produsului 5-fund perforat sub care existd:conducta de incalzire,baie de NaOH

Divizarea legumelor i fructelor se poate face in rondele, taitei sau cuburi, in functie de
operatiile ulterioare ale procesului tehnologic ale produselor finite.

Eliminarea pedunculilor. La majoritatea fructelor (caise, piersici, prune) coditele se
indeparteaza foarte usor, in multe cazuri chiar in timpul transportului, deoarece nu au o adeziune
mare fatd de fructe. La fructe ca ciresele, visinile, capsuni, indepartarea coditelor se face mai
greu. Pentru indepartarea coditelor la cirese si visine se utilizeaza masina de scos codite care are
partea activd formata din vergele imbracate cu cauciuc care se invartesc in sens contrar, doud
cate doud, prinzand coditele si smulgandu-le. Fructele raman deasupra vergelelor in timp ce
coditele sunt aruncate in partea de jos.

Eliminarea samburilor si a casei semingelor. Indepartarea samburilor se poate realiza
prin mai multe metode:

- evacuarea samburilor prin impingere cu ajutorul unor tronsoane speciale la cirese, visine,
corcoduse, prune, etc.

- prin tdierea fructului in doua jumatati urmatd de eliminarea samburelui

- extragerea samburelui.

Zdrobirea fructelor si legumelor. La fabricarea unor produse din legume sau fructe
produsele trebuie zdrobite, ceea ce se poate realiza in mai multe tipuri de instalatii:

- rotitor cu valt: construit dintr-un valt care are pe o suprafata o serie de dinti ce trec in timpul
migcarii de rotatie prin spatiile libere a unei danturi fixe tip pieptene. Produsul este prins intre
dintii ficsi si mobili realizandu-se zdrobirea.

- zdrobitorul cu doua valturi este folosit pentru zdrobirea tomatelor si a altor produse.

Valturile sunt prevazute cu dinti montati astfel incat dintii de pe un tambur sd vina in
intampinarea celor de pe celdlalt tambur. Cele doud valturi se rotesc in sens opus cu turatii
diferite asigurandu-se in acest fel actiunea combinata de tdiere si zdrobire.
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- moara cu ciocane este folositd la zdrobirea fructelor cu consistenta tare (mere, pere, gutui), in
liniile de fabricare a sucurilor de fructe.
magsina de spalat cu banda, masina de spalat cu tambur

13.2.2.Tratarea antienzimatica a legumelor si fructelor

Tratamentele antienzimatice pentru legume constau in oparirea acestora. Pentru unele
dintre acestea (ceapa, patrunjel, marar, ardei gras) se poate renunta la oparire pentru a se evita
diminuarea aromei naturale puternice.

Tratarea antienzimatica se executd numai la unele fructe si consta in oparire (mere, pere),
imersare in solutii acide (caise, piersici, mere, pere), adaos de zahar cristalizat sau sub forma de
sirop, adaos de acid ascorbic in siropul de zahar in care se imerseaza unele fructe (caise, piersici,
mere, pere). Zaharul accentueaza aroma specifica a fructelor si se adauga o parte la 3-5 parti
fructe. Zaharul se dizolva partial in sucul extras din fructe datoritd osmozei.

Tratamentele antienzimatice pentru legume constau in oparirea acestora. Pentru unele
dintre acestea (ceapd, patrunjel, marar, ardei gras) se poate renunta la oparire pentru a se evita
diminuarea aromei naturale puternice.

Tratarea antienzimatica se executd numai la unele fructe si consta in oparire (mere, pere),
imersare in solutii acide (caise, piersici, mere, pere), adaos de zahar cristalizat sau sub forma de
sirop, adaos de acid ascorbic in siropul de zahar in care se imerseaza unele fructe (caise, piersici,
mere, pere). Zaharul accentueaza aroma specifica a fructelor si se adauga o parte la 3-5 parti
fructe. Zaharul se dizolva partial in sucul extras din fructe datoritd osmozei.

13.2.3.Prelucrarea termica a legumelor si fructelor

Prelucrarea termica a legumelor si fructelor este un proces cu implicatii profunde.
Operatiile cele mai importante ce pot fi efectuate in cadrul prelucrarii termice sunt:

Preincilzirea;

Oparirea;
Fierberea;
Uscarea;
Deshidratarea;
Pasteurizarea;
Sterilizarea;
Prajirea.

Preincalzirea este operatia utilizata cu scopul de a creste randamentul zdrobirii,
strecurarii, a favorizdrii limpezirii sau asigurdrii temperaturii in cazul turnarii fierbinti. Pentru
aceasta operatie se foloseste o gama largd de schimbatoare de caldura, clasificate in functie de
caracteristicile fizico-chimice ale produsului preincalzit.

Oparirea este operatia de tratare termicd umeda (cu ajutorul apei calde sau a aburului
supraincalzit), de scurtd duratd si intensitate mare, aplicata fructelor si legumelor intregi sau
taiate, asigurdnd urmadtoarele efecte: inactivarea enzimelor, reducerea numarului de
microorganisme, eliminarea aerului din tesuturi, marirea elasticitafii tesuturilor in vederea
utilizarii rationale a volumului de ambalare, etc.

Cazanul duplicat are o utilizare universala, fiind folosit atat la atat la oparire cat si la
fierbere. Acest cazan este un recipient prevazut cu manta cu perete dublu, care permite incalzirea
prin conductie a materialului.

In figura este reprezentat un astfel de cazan ale carui parti componente sunt; 1-corpul
principal, 2 —manta, 3- manometru cu supapa de siguranta, 4- cadrul, 5- conducta de evacuare a
condensului.

VVVVVYYY
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Fig. 13.9 Cazan duplicat

13.3. Ambalarea produselor

Un ambalaj trebuie sa indeplineasca urmatoarele cerinte:

e Si protejeze produsul;

e S3 prezinte caracteristicile tehnice care sa favorizeze operatiile de circulatie tehnica;

e S3 fie usor, comod si totodatd prin modul in care este conceput sa fie usor de
recunoscut;

e Saatragd atentia cumpardtorului in mod spontan;

e S3sugereze o idee precisa despre produs;

e  Sa prezinte calitatile produsului.

Rolul ambalajului este foarte important, prin el se asigurd conservarea s§i protectia
laptelui, transportul, manipularea si depozitarea in fiecare moment, de la fabricatie si pana in
momentul consumului

In figura 10.9 este prezentat un sistem de inchidere pungi prin etansare si cu ajutorul unei
benzi din hartie, care face imposibila deschiderea pungii, fiind astfel garantatd ambalarea etansa.
Este adecvata pentru inchiderea rapida si ermeticd a pungilor din plastic. Ideal pentru ambalarea
legumelor, fructelor etc.

Fig. 13.10 Sistem de inchidere pungi prin etansare
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Masina manuala (fig. 13.11)de ambalat este ideald in magazine, piete si depozite pentru
ambalarea legumelor si fructelor proaspete cat si a altor produse alimentare. Masina manuala de
ambalat prezintd urméatoarele avantaje:

- ambalarea se face cu cheltuieli minime;

- este rapida si eficienta: taie si capseaza plasa de ambalat;

- usor de utilizat;

- se poate schimba foarte usor tipul plasei;

- este adaptabila pentru ambalarea produselor cantarite sau numarate;
- este compacta;

- este fiabila;

- functioneaza cu toate tipurile de plase.

Fig. 13.11 Masina manuala de ambalat fructe legume

Pentru cantitati mari de fructe sau legume ce trebuiec ambalate i cantarite se utilizeaza
magini ce realizeazd aceste operatii automat. Un exemplu de astfel de masina este prezentatd in
figura 13.12

Fig. 13.12 Masina de cantarit si ambalat automata

Manipularea fructelor si legumelor se realizeaza fara a pune in pericol produsele, acestea
nu cad, nu sufera vibratii. Fructele si legumele sunt in permanent 1n contact cu suprafete sintetice
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special proiectate pentru o manipulare delicatd. Acest tip de echipament prezintd un sistem
inovator de alimentare ce impiedica contactul Tntre legume sau fructe.

Fig. 13.13 Transportul automat al fructelor

Ambalarea se poate realiza sub diferite forme folosind diferite tipuri de ambalaje, plase,
pungi, caserole, etc

Fig. 13.14 Tipuri de ambalaje

Programul de care dispune aceastd masina automata de ambalat permite afisarea in timp
real a cantitatii ce se ambaleaza precum si fixarea parametrilor initiali ai ambalarii.
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Fig. 13.15 Interfata programului —masa ambalata

13.4.Conservarea prin frig

Frigul artificial are o utilizare larga in industria alimentara datorita efectelor pe care le
prezinta din punct de vedere al actiunii conservante a produselor perisabile, prin oprirea sau
frAnarea activitatii agentilor modificatori, la temperaturi scazute.

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;
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» Congelarea - racire pana la temperatura finald 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.
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.
Depozitare
~ 18,.~25°
Aparat congelare

: Transport
-30.735°C  Ambalare

o ~18°

11y

b I 2
Ll Ll
@ ]
Depozitare ; |
-B_-pydesfacere Transport Viiging filis Frigider congelator
= magazine ‘”'O”f: rngrifice -18... ~18°C
= yerrtea e -19° C -18°C

bl —kein o 3 1 —
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Fig. 13.16 Schema langului frigorific pentru legume si fructe congelate

Temperatura de refrigerare a produselor alimentare este de 0...5°C.

Mediul de racire trebuie s 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 Tn agenti intermediari (apa, apa de mare, solutii de NaCl, etc.);
Refrigerare prin contact cu gheata hidrica;

Refrigerarea lichidelor in schimbétoare de caldura;

Refrigerarea n vid;

YVYVYYVYYVY

Tabelul 13.1
Condiyii de depozitare a legumelor si a fructelor pentru conservarea prin refrigerare

Conditii de depozitare
Legume, fructe Punct de Temperatura, Umiditatea Durata de
congelare, °C relativa a depozitare,
°C aerului, zile
%
Fasole verde 0,7 0-7 85-95 7-20
Conopida 0,8 0-1,5 85-90 20-50
Ceapa 0,8 -2-1,5 65-75 120-270
Tomate coapte 0,6 0-7 85-90 7-28
Vinete 0,5 7-10 85-90 10
Caise 1 -1-3 80-90 7-28
Capsuni 1 -0,5-1,5 85-90 1-5
Mere 1,5 -1-5 80-95 60-240
Struguri 1 -1-0 85-90 20-150
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Camerele de refrigerare se executa in numeroase variante constructive, in functie de
natura produselor si modul de distributie a aerului. De obicei dupa racire sunt utilizate si pentru
pastrarea produselor.

Refrigerarea produselor alimentare este urmatd de cele mai multe ori de o depozitare de
scurtd duratd in acelasi spatiu 1n care s-a facut refrigerarea sau in alte spatii racite destinate
special depozitarii. Temperaturile scazute, deasupra punctului de congelare a produselor,
frineaza dar nu opresc total dezvoltarea si inmulfirea microorganismelor, mai ales a celor
psihrofile.

Pentru fiecare produs in parte, in functie de parametri de existd durate limita de
depozitare peste care produsele perisabile devin inutilizabile. Pentru depozitarea produselor
refrigerate este necesar, dar nu suficient, ca temperaturile sa fie mentinute la valori scazute toata
durata depozitarii.

Fig. 13.17 Vitrina frigorifica verticald deschisa

Bateriile de racire sunt unitati formate in principal dintr-0 baterie de schimb termic in
contracurent, un circuit de recirculare a apei (sau apa+antigel, ulei), ventilatoare axiale si tabloul
de comanda.

Fig. 13.18 Baterie de rdcire

Congelarea consta in racirea la -25...-40°C 1in incaperi sau instalatii de congelare rapida.
Procesul tehnologic al conservirii fructelor si a legumelor prin congelare cuprinde urmatoarele
operatii principale:

o tratarea preliminarad;
o congelarea;
o depozitarea.

Comportarea la conservare a legumelor si a fructelor variaza in functie de multi factori:

soiul acestora, gradul de maturitate, tratarea preliminara, conditiile de congelare si depozitare.
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Anumite legume nu se pot conserva prin congelare (salatd) sau se conserva nesatisfacator
(tomatele, unele soiuri de capsuni).

Indiferent de modul de conservare prin frig a legumelor si fructelor temperatura la care se
realizeaza procesul este monitorizatd in permanentd de catre lucrator acesta fiind un factor
esential de care depinde calitatea produsului finit. Monitorizarea temperaturii se ralizeaza
automat cu ajutorul termometrelor deja instalate pe echipamentele de racire (termometre cu
sonda cu rezitentd PT100) sau cu termometre cu infrarosu unde monitorizarea se realizeaza la
distanta. Afisarea temperaturii §i Tnregistrarea evolutiei acesteia pe parcursul procesului se face
pe afisajele electronice montate pe echipamente. inregistrarea putdndu+se realiza cu ajutorul
unor mici imprimante ce scot pe hartie principalii parametri monitorizati ai procesului.

Fig. 13.19 Tunel de congelare

Congelarea poate fi realizata in flux discontinuu (in sarje), semicontinuu si continuu cu
ajutorul tunelelor de congelare (fig.). Din punct de vedere al sistemului de preluare a caldurii de
la produs, congelarea se poate realiza:

o 1ncurent de aer;

o prin contact cu suprafete metalice;

o prin contact cu agenti care se evapora la preluarea caldurii (azot lichid, bioxid de
carbon lichid).

Durata congelarii depinde de natura produsului, a ambalajului, de grosimea produsului.
Procedeul de congelare este de ordinul minutelor sau a orelor (30 secunde pani la 10 ore). In
functie de felul produsului si de destinatia sa, ambalarea se poate face Thainte de congelare sau
dupa congelare.

Dupa congelare, produsele sunt depozitate la temperaturi cuprinse intre -15 si -25°C, iar
durata de pastrare depinde de temperatura de pastrare si de tipul produsului.

13.4.1.Alimentarea cu produse ambalate a spatiilor frigorifice de depozitare

O mare parte dintre produsele alimentare refrigerate sunt introduse la depozitare in stare
ambalata. Dacd ambalarea se face fara vacuum, atunci trebuie asiguratd o etanseitate cat mai
bund a ambalajului. Materialele folosite pentru ambalaje trebuie sa nu
reactioneze in nici un fel cu produsul, sa aiba o permeabilitate cat mai redusa la vapori de apa, sa
fie impermeabile la lichide si grasimi.

Modul de asezare a produselor in depozit trebuie sa asigure conditii bune de circulatie a
aerului printre produse. La asezarea produselor trebuiesc respectate anumite distante minime
intre produse si pereti, stalpi sau tavan. Dispozitia produselor in depozit este de preferat sa se
faca lotizat si cu interspatii corespunzatoare intre loturi pentru a permite o manipulare corecta si
posibilitatea permanenta de control.

Modul de manipulare si mijloacele utilizate in acest scop sunt in functie de natura
produsului, marimea unitatii respective si gradul de dotare a acesteia din punct de vedere tehnic.
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Fig. 13.20 Carucioare liza

Un aspect important care trebuie avut in vedere la manipularea si transportul produselor
refrigerate este prevenirea condensarii vaporilor de apa din atmosfera pe produse. Condensarea
poate sa se producd atunci cand temperatura produselor refrigerate
este sub punctul de roua al aerului inconjurator. Pericolul condensarii este mai mare vara ( cand
temperatura aerului exterior este ridicata ) si este cu atdt mai mare cu cit umiditatea aerului este
mai ridicata.

Pentru prevenirea condensdrii pe produse a vaporilor de apa din aer la scoaterea din
depozite este recomandabild, in unele cazuri, operatia denumita temperare. Aceasta operatie
consta In incalzirea partiald a produselor refrigerate inainte de contact cu aerul exterior, pana
cand temperatura suprafetei lor creste peste temperatura punctului de roui al aerului exterior. Tn
functie de
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