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Introducere

Inca din preistorie moraritul a evoluat permanent, fiind intr-o continuid evolutie cu
dezvoltarea tehnico-economica a societatii umane.
Moriritul este ramura industriei alimentare care se ocupa cu prelucrarea prin zdrobire si
maruntire a boabelor de cereale, producand faina, crupe, gris, orez decorticat etc.
De asemenea, produsele secundare rezultate in industria moraritului — tarata si germenii —
constituie materia prima pentru prepararea multor alimente.
Intreprinderile de mordrit, indiferent de materia prima prelucrati si de capacitatea de
productie, sunt alcatuite din urmatoarele sectii:
@ silozul de cereale;
¢ sectia de curatire si conditionare;
@ moara propriu-zisa;
@ sectia de omogenizare;
¢ sectia de ambalare si depozitare;
¢ laboratorul de analize fizico-chimice;
¢ sectia de intretinere si reparatii;
¢ conducerea tehnico-economica a unitatii,
fiecare sectie avand un rol bine definit in desfasurarea procesului tehnologic.

Silozul de cereale

Depozitul sau silozul de cereale, ca sectie de sine statitoare a unei mori, este sectia in
care se receptioneaza cantitativ si calitativ, se precuratd, compartimenteaza i se pastreaza
cerealele care urmeaza sa intre in procesul tehnologic de morarit In urma caruia acestea se
transformd 1n fdind si malai. Pentru atingerea acestui scop, silozul trebuie sd Indeplineasca
conditii specifice:

e C(Capacitatea de depozitare sa fie in deplind concordanta cu capacitatea de productie a
morii pe 0 perioadd de minimum 20 de zile. In cazul in care aprovizionarea se face de la distante
mari, capacitatea lui trebuie sd fie mai mare pentru a asigura continuitatea sistemului de
productie.

e Capacitatea de lucru a instalatiilor de preluare, transport intern si precuratire trebuie
sa fie suficient de mare, in asa fel incat pe fluxul tehnologic sa nu apara avalange sau strangulari
prin infundare.

e Sa fie dotat cu instalatii de dozare si evacuare corespunzatoare cu cele de preluare din
sectia de curatire si conditionare.

e Compartimentarea silozului trebuie in asa fel facutd, incat sa existe posibilitatea ca
cerealele sa se depoziteze in loturi cu indici calitativi apropiati. Pentru realizarea acestui
deziderat este necesar ca celulele sau compartimentele sd aiba o capacitate de depozitare care sa
nu depiseasca 200 t fiecare. In cazul in care existi posibilitatea ca moara si fie aprovizionati cu
cereale de calitate constantd, celulele sau compartimentele pot avea o capacitate de 500...1000 t
fiecare. Capacitatea de depozitare a celulelor determind in cele mai multe cazuri forma
geometricd a acestora. Acolo unde se construiesc silozuri cu celule de capacitate pana la 200 t,
forma acestora este rectangulara. Cand se construiesc silozuri cu celule de 500...1000 t , forma
celulelor este cilindrica.

e (apacitatea totald de depozitare, precum si capacitatea celulelor, determina de multe
ori 1 materialele din care se construiesc silozurile. Silozurile de pe langa morile de medie si
mare capacitate se construiesc din beton armat, silozurile de capacitate mai mica se pot construi
din virole si profiluri din otel.

e Amplasarea silozului se stabileste n asa fel Incat sd existe cele mai bune conditii de
primire din mijloacele de transport, dar si de evacuare si alimentare cu cereale a sectiei de
curdtire si conditionare. La amplasarea silozului nu trebuie sd se piarda din vedere faptul ca
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praful mineral §i vegetal, existent In masa de cereale, prin vehiculare creazd mediu prielnic
pentru explozie si pune in pericol existenta intregii unitati. Din acest motiv este necesar ca
silozul si instalatiile lui de vehiculare interna sa nu faca corp comun cu celelalte sectii.

Curatatoria

Sectia de curdtire si conditionare a cerealelor cuprinde o diversitate mare de utilaje si
instalatii cu ajutorul carora se efectueaza operatii tehnologice de extragere a diferitelor tipuri de
impuritati existente Tn masa cerealelor si de a imprima prin conditionare noi Insusiri tehnologice
si calitative masei de cereale eliberata de impuritati. Capacitatea de productie a acestei sectii se
stabileste in asa fel incat sa se poata curati si conditiona cu 20...25% mai multe cereale decat se
pot macina in 24 ore in moara propriu-zisd. Aceastd supradimensionare este necesarda pentru a
preintampina o eventuald stagnare a morii din cauza lipsei de cereale curdtite si conditionate.

Rolul curatatoriei este acela de a elimina intr-o proportie cat mai mare impuritatile
existente Tn masa de cereale, astfel incat sa nu fie influentate procesele tehnologice de macinare
si cernere si nici calitatea fainii. Existenta impuritatilor in proporfie necorespunzatore
influenteaza compozitia chimica a produselor finite.

In afara utilajelor si instalatiilor, curatatoria trebuie si posede celule pentru constituirea
rezervei de cereale brute, celule pentru odihna necesare operatiilor tehnologice de conditionare si
celule care alcatuiesc rezerva morii propriu-zise.

Celulele de rezerva ca si cele de odihna trebuie sa aiba o asemenea capacitate, incat ele sa
asigure productia pentru minimum 12 ore.

Amplasarea curatatoriei fata de silozul de cereale si moara propriu-zisa trebuie astfel
sectiile invecinate in caz de incendiu sau explozie.

Moara propriu-zisa

Este sectia in care se desfasoarda operatiile tehnologice de transformare a cerealelor in
produse finite (faind, malai). Aici au loc operatii de macinare, sortare, cernere si cele mai multe
vehiculari interne ale produselor intermediare.

Capacitatea de productie a sectiei se stabileste corelat cu necesitatile de consum si cu
sectiile ce o deservesc.

Amplasarea sectiei moard intre curatatorie si sectia de omogenizare trebuie sa asigure
prin transporturi minime alimentarea cu cereale pentru macinat si evacuarea produselor finite la
omogenizare.

Omogenizarea

Sectia de omogenizare preia faina rezultatd din fabricatie In sectia moard si o
omogenizeaza 1n asa fel incat productia rezultatd in timp de 8 ore sd aibd aproximativ aceeasi
indici calitativi. Amplasarea sectiei se face intre sectia moard si silozul sau magazia de faina.
Pentru realizarea omogenizarii se folosesc instalatii simple formate din celule de amestec si
utilaje de transport.

Reteaua de ventilatie trebuie sa asigure igiena si mediul normal de lucru din sectie.

Ambalare-depozitare

Sectia de ambalare-depozitare preia productia de la omogenizare. In mod obisnuit
ambalarea fainii se face In saci si In pungi, cu ajutorul masinilor de ambalat.

In cazul depozitirii fiinii ambalate fie in saci fie in pungi, sau in ambele moduri
concomitent, este necesar ca aceste operatii sd se faca la etajele superioare, pentru a se crea
posibilitatea ca sacii cu fdind sau baloturile care contin mai multe pungi sd fie trimise la
depozitare gravitational. In cazul in care moara fabrici fiind pe mai multe sortimente
concomitent, este necesar ca ambalarea sd se efectueze la paliere diferite pentru a se evita
amestecul sacilor cu faina de diferite sortimente. La morile moderne, sectiile de ambalare sunt
compuse din silozuri celulare, pentru depozitarea fainii in vrac, paliere pentru depozitarea fainii
in saci si baloturi compuse din mai multe pungi.



Amplasarea depozitelor de fainad trebuie facuta in asa fel incat sd se asigure distante
minime de transport, livrarea sa se faca usor, dar sa se asigure in acelasi timp distante optime
pentru a nu fi puse in pericol celelalte sectii in caz de incendiu sau explozie 1n silozul de faina.

Laboratorul de analize fizico-chimice

A devenit o sectie de nelipsit in unitatile moderne de morarit. Prin tehnologia ce se aplica
trebuie sa se valorifice in conditii eficiente Intreaga cantitate de materii prime si produse finite.
Pentru realizarea acestui deziderat, in condifii bune tehnologice, moara trebuie sia aiba la
indemana date furnizate de laborator cu privire la insusirile materiei prime precum si date cu
privire la calitatea produselor obtinute din fabricatie.

Rezultatele obfinute prin analize de catre sectia laborator sunt influentate de o serie de
factori si anume: dotarea cu aparaturd si instrumentele necesare determindrilor, incadrarea cu
personal cu pregatire corespunzatoare.

Desfagurarea activitatii de laborator trebuie sd aibd loc 1n patru Incaperi distincte: camera
de probe, camera de analize, camera de pastrare a substantelor chimice si camera de pastrare si
nregistrare a datelor.

Locul de amplasare a laboratorului trebuie ales in asa fel incat trepidatiile date de
utilajele sectiilor de fabricatie invecinate sa nu se transmita aparatelor i instrumentelor instalate
n laborator.

Sectia de intretinere si reparatii

Ocupa un loc important in unitatile de morarit.

Datorita faptului ca instalatii complexe formate din sute de utilaje dau o productie mare
in timp scurt, este necesar ca interventiile pentru reparatii sa fie prompte. Din sectia de
Intretinere nu trebuie sa lipseasca atelierul mecanic care are in dotare masini unelte pentru rifluit
tavalugii, atelierul de tinichigerie, atelierul de tAmplarie si atelierul electric.

In unele cazuri exista tendinta de a nu se dota atelierele cu cele necesare, masini-unelte,
scule si personal, motivandu-se ca ar avea o insuficienta eficientd economica. Se pierde insa din
vedere faptul ca stagnarea unei unitati de mordrit chiar un timp foarte scurt aduce pagube mult
mai mari decat o folosire incompletd a unor masini-unelte si a unei parti din personal.

Conducerea tehnico-economica

Aceasta sectie 1si are sediul in incinta unitatii de morarit. Dacd moara face parte dintr-0
intreprindere mixta de mordrit §i panificatie, este posibil ca aceasta sa-si exercite o serie de
functii de la un sediu amplasat la o unitate de panificatie.

Trebuie avut in vedere ca in unitatea de morarit isi executd functiile seful unitatii,
tehnologii, maistrii, serviciul aprovizionare-desfacere. Din aceastd unitate nu trebuie sa lipseasca
spatiul in care sa se gdseasca literatura de specialitate, diagrame tehnologice, etc.



1. RECEPTIA CALITATIVA SI CANTITATIVA A CEREALELOR

1.1. Materii prime in industria moraritului

Industria moraritului prelucreaza boabele de cereale pentru a obtine diferite sortimente de
faina de grau, secard, orez, malai, fainuri utilizate atat in alimentatia umana cat si in scop furajer.

Ca materii prime 1n industria alimentara sunt utilizate semintele plantelor din familia
gramineelor, care poartd denumirea generica de cereale. Dintre acestea, cele mai reprezentative
sunt graul, secara, porumbul, orzul si orezul.

1.1.1.Gréul

Graul (Triticum aestivum, sp. vulgare) este cereala de baza din industria moraritului. Graul
impreuna cu orzul sunt considerate cele mai vechi plante cultivate. In urma unor cercetri
arheologice, in Egipt, s-a constatat ca graul se cultiva acum 3000 de ani, boabele de grau
gasindu-se Tn mormintele faraonilor, iar paiele acestora fiind utilizate la compozitia zidurilor de
cetati din acele timpuri.

Si in tara noastra cultivarea graului a fost cunoscutad din timpuri strdvechi. Monedele gasite
cu ocazia sapaturilor arheologice de la Constanta, care au pe ele spice de grau, dovedesc ca
principala marfa cu care faceau comert vechile cetati grecesti de pe coasta Marii Negre era graul.

Fig. 1.1. Bobul de grau
a. sectiune longitudinala; b. sectiune transversala

Componentele principale ale boabelor de cereale, in general, sunt invelisul bobului, endospermul
si embrionul. Grafic acestea sunt reprezentate in figura 1.1 si procentual sunt date in tabelul 1.1

Repartitia principalelor parti anatomice in boabele de cereale

Cereala Invelis, % Endosperm, % Embrion, %
Grau 14 (14...18) 79...84 2,0...4,0
Secara 20...25 71...77 2,5...4,0
Porumb 5...11 81...84 8,0...14,0
Orz 27...30 56...59 2,6...3,0

In general, structura boabelor de cereale este aseminitoare, existind totusi diferente de
lungime, aspect si proportia in diferitele componente ale structurii de la o specie la alta.



Principala cereala utilizata in industria moraritului, graul are urmatoarea structura in sectiune
transversala (fig 1.1, a.) pericarp (1), strat aleuronic (2), embrion (3), barbita (4), endosperm (5).

Invelisul sau pericarpul este format la randul lui din trei straturi suprapuse a caror
succesiune de la exterior catre interior este urmdtoarea: epicarpul (1), mezocarpul (2) si
endocarpul (3) (fig. 1.1, b.).

Epicarpul este format dintr-un singur rand de celule invelite intr-o membrana celulozica
transparenta.

Mezocarpul este format din celule mai alungite.

Endocarpul este alcatuit dintr-un sir de celule mai alungite sub care sunt asezate
perpendicular au alt strat de celule de forma tubulara, pentru a mari rezistenta endospermului.

Pericarpul, in ansamblul sau, are rol de protectie a bobului.

Stratul aleuronic este format din celule mari cu peretii grosi ce au in sectiune o forma
aproape patrata. In apropierea germenului celulele stratului aleuronic devin din ce in ce mai mici
pana la disparitie.

Epicarpul este format dintr-un singur rand de celule invelite Tntr-o membrana celulozica
transparenta.

Mezocarpul este format din celule mai alungite.

Endocarpul este alcatuit dintr-un sir de celule mai alungite sub care sunt asezate
perpendicular au alt strat de celule de forma tubulara, pentru a mari rezistenta endospermului.

Pericarpul, in ansamblul sdu, are rol de protectie a bobului.

Stratul aleuronic este format din celule mari cu peretii grosi ce au in sectiune o forma
aproape patrata. In apropierea germenului celulele stratului aleuronic devin din ce in ce mai mici
pana la disparitie.

In compozitia chimica a stratului aleuronic intrd o cantitate mare de substante proteice (sub
formd de granule foarte fine, compacte si cu aspect cornos) si substante minerale, o proportie
insemnata de vitamine din complexul B (acest strat ocupa 7...9% din bobul intreg) si in cantitate
mai mica trigliceride, lecitina, substante colorate, steride (sub forma unor picaturi mici de ulei,
dispersate in masa proteinelor).

Stratul aleuronic nu contine granule de amidon.

Endospermul sau miezul bobului contine partea cea mai mare a bobului de grau, el
reprezentand 78...82% din bob. Miezul fainos — sursa de faina a graului — este alcatuit din celule
mari poliedrice cu peretii foarte subtiri in structura carora intra in proportie mare hemiceluloze si
granule de amidon (ce constituie masa substantelor proteice generatoare de gluten).

Granulele de amidon au o formd ovala lenticulard si prezintd mai multe straturi asezate
concentric n jurul unui punct numit hil.

Marimea granulelor de amidon variaza in centrul endospermului (unde granulele sunt de
dimensiuni mari) spre periferia acestuia (unde se gisesc cele mai mici granule de amidon).

Continutul de substante minerale, celuloza, pentozani, vitamine, enzime este foarte mic in
endosperm.

Germenele sau embrionul ocupa 1,4...2,8% din bobul de grau fiind localizat la unul din
capetele bobului (opus capatului cu perisori). Germenele este acoperit numai de pericarp, el fiind
protejat de tegumentul seminal si stratul aleuronic.

Datorita valorii nutritive si continutului ridicat de vitamina E, germenele trebuie extras in
proportie mare in procesul de macinis.



1.1.2. Porumbul

Porumbul (Zea Mays L., Zea Mexicana, Zea Perennis) este folosit in industria moraritului,
pentru a obgine malaiul, a servit din timpuri stravechi ca hrana bastinasilor din Mexic, Guatemala
etc.

Pe plan mondial porumbul se cultivd pe circa 135 milioane hectare, dintre care 45% pe
continentul american, de unde a fost adus in Europa la prima expeditie a lui Columb, apoi s-a
raspandit in India si Africa.

Invelis

Endosperma

Endosperm fainos

et

e

Endosperm cornas

Tarate
Invelisul bobului

Celule edosperme
cu granule de amidon

Celule tubulare
Celule incrocisate
Mezocarp
Epiderma

Strat de celule
aleuronice

daearaag

Germene
Plumula
Scutellum
Radicula

b)
Fig. 1.2 Porumbul
a) — stiulete de porumb; bob de porumb sectionat

In tara noastra se cultiva pe suprafete mari (1,5 milioane hectare), fiind ameliorati o serie de
hibrizi extratimpurii, timpurii, semitimpurii, semitardivi si foarte tardivi.
Teritoriul tarii este impartit practic in trei zone, pentru fiecare dintre acestea recomandandu-
se folosirea unui anumit tip de hibrizi, care valorifica cel mai bine conditiile pedoclimatice.
Dupa tipul de vegetatie se disting soiuri tardive si precoce, cu forme si marimi diferite, cu
boabe diferit colorate, cu structura fainoasa, semisticloasa sau sticloasa.

Invelis

Germene
(embrion)
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Fig. 1.3 Orzul
a) spicul de orz; b) sectine prin bobul de orz



1.1.3. Orzul

Orzul se numara printre cele mai vechi plante cultivate. Sunt mentiuni ca el s-a cultivat din
epoca de piatrd, odata cu primele inceputuri ale agriculturii. La chinezi, orzul era trecut printre
cele cinci plante sfinte. Orzul are multiple intrebuintari: in alimentatia omului, la furajarea
animalelor si in industrie.

Orzul este folosit Tn alimentatia omului sub forma de arpacas si crupe. Boabele si paiele de
orz reprezintd un furaj foarte bun pentru animalele puse la ingrasat, cele producatoare de lapte si
animalele tinere.

In industria alimentara orzul este folosit in principal la fabricarea berii (maltul-germeni de
orz), dar si a alcoolului, a dextrinei, a glucozei etc.

1.1.4. Secara

Secara apartine grupei cerealelor, existand doua varietati de secara, - de vara si - iarna.
Secara se dezvolta mai bine in zonele cu clima racoroasa si uscata.
Secara este a doua cereala panificabila dupa grau. Din
e secard se face o paine cu gust placut, usor acrisor si care isi
r R mentine prospetimea. Prin amestecul fainii de secara cu fdina
f y de grau (in diferite proportii) se obtine o paine de foarte buna
rf 2 calitate.
l Bobul de secara are dimensiuni mai mari decat cel de grau,
\ b avand lungimea de 7...9 mm si diametrul de 2...3 mm si o
L ' structurd anatomica (fig.1.5), asemandtoare cu a acestuia,
L% cuprinzand: invelisul fructului sau pericarpul 2, stratul
aleuronic, corpul fainos sau endospermul 1 si embrionul 3.
Grosimea pericarpului, spermodermei si stratului aleuronic este
mai mare la bobul de secard comparativ cu bobul de grau,
proportia acestora fiind de 20...22% fata de 14...15% la grau.
Datorita faptului cd ponderea corpului fainos in bobul de secara este relativ mica, rezultd o
cantitate mare de tarate in urma procesului de macinare.
In cazul bobului de secari, varful la care se gisesc perisorii este turtit, iar la capatul opus se
gaseste embrionul.
Suprafata exterioara a bobului de secara prezinta striuri transversale, fine.

Fig. 1.4 Structura anatomica
a bobului de secara

1.2. Parametrii de calitate ai materiilor prime din industria de morarit

Parametrii de calitate ai materiilor prime din industria de mordrit trebuie sa corespunda
standardelor de calitate si specificatiilor tehnice. Pentru a se stabilii dacd acesti parametrii
corespund, se realizeaza controlul de calitate pentru fiecare categorie de materii prime in parte.

Principalii indici calitativi ai cerealelor care constituie materia prima in industria de morarit
sunt umiditatea masei de cereale, continutul de proteine, puritatea, masa hectolitrica,
sticlozitatea.

1.2.1. Umiditatea masei de cereale

Umiditatea reprezinta cantitatea de apa existenta la un moment dat in cereale. Ea, conform
standardului nu trebuie sa depaseascd 14% deoarece pot apare, in timpul conservarii, o serie de
procese biochimice legate de accelerarea respiratiei, urmate de procese enzimatice complexe,
care conduc la alterarea masei de boabe.

O umiditate prea ridicata poate crea dificultati ca:
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o deteriorarea masei de cereale in timpul depozitarii (autoincingerea, mucegairea,
incoltirea boabelor);

. madcinare cu un consum crescut de energie;

. imposibilitatea realizarii etapelor de conditionare a cerealelor;

« diminuarea randamentului de fabricatie.

1.2.2. Masa hectolitrica

Masa hectolitrica se defineste ca fiind masa exprimata in kilograme a unui volum de boabe
de cereale egal cu 0,1 m®. Acest indice ofera informatii despre marimea boabelor fiind influentat
de umiditatea acestora, continutul de impuritati, natura lor, forma boabelor, felul suprafetei
boabelor, grosimea invelisului si masa specifica.

Acest indice este deosebit de important deoarece:

. reprezintd parametrul principal de extractie al fainii,

. reprezintd baza de calcul pentru dimensionarea celulelor de siloz;

. este unul din parametrii care ajutd la stabilirea pretului cerealelor si a
randamentului in faina.

Factorii care influenteaza acest indice, in sens direct, sunt forma si marimea boabelor,
aspectul suprafetei exterioare a acestora, masa specifica si continutul In impuritati mici si grele, si in
sens invers de catre umiditate, continutul in impuritati usoare etc.

1.2.3. Sticlozitatea cerealelor

Sticlozitatea si fainozitatea conditioneaza calitatea fainii obginute si destinatia ei.

Sticlozitatea este o nsusire care aratd gradul de comprimare al endospermului in bob si se
coreleazi pozitiv cu continutul de proteine. In functie de sticlozitate, cerealele se impart in doua
mari categorii: cereale sticloase si cereale fainoase.

Boabele sticloase, in sectiune transversald au un aspect sidefat, translucid si opun o mare
rezistentd la sectionare. In schimb boabele fiinoase au un aspect opac, fiinos in sectiune si opun
o rezistenta mai mica la sectionare.

Granele cu sticlozitate mare permit obtinerea unei cantitati mari de faina alba, de calitate
superioara, in timp ce granele cu sticlozitate mica se transformad in faina odatda cu invelisul,
obtinandu-se o faina de calitate inferioara.

Sticlozitatea prezinta urmatoarele valori: 30...65% la graul moale, 70...100% la graul sticlos,
50...52% la secara, 40...70% la porumbul dinte de cal si 90...100% la porumbul sticlos.

1.2.4. Continutul de proteine

Proteinele din boabele de cereale sunt distribuite neuniform in pargile anatomice ale
boabelor de cereale.
Substantele proteice existente in cereale se impart in doua categorii:
«  substante proteice generatoare de gluten;,
.  substante proteice negeneratoare de gluten.
Principalele clase de proteine ce intrd in componenta cerealelor sunt urmatoarele:

. albuminele. Acestea se gasesc ca proteine de rezerva in boabele de grau in
proportie de 0,3-0,5% continutul lor fiind mai mare in embrion si sub forma de urme
in corpul fdinos; albumina din grau se numeste leucozina;

« globulinele — se gasesc in cantitati relativ mici in boabele de cereale si sunt
concentrate in embrion; globulina din grau se numeste edestina;

12



« prolaminele — se gasesc in endospermul boabelor de cereale impreuna cu
glutelinele. Prolamina din grau se numeste gliadind, cea din orz hordeina si
prolamina din porumb zeind.

« gluteninele — reprezinta o grupa de substante proteice mai putin studiata
datorita dificultatii obtinerii lor in stare purd intrucat filtrarea extractelor alcaline din
semintele de cereale este foarte dificila. Mai cunoscute sunt:

> glutenina graului;
»  glutenina secarei;
> glutenina orezului — orizenina;
Glutenina si gliadina prezinta o importanta deosebitd deoarece sunt proteine generatoare de
gluten.

1.2.5. Continutul de impuritati

Puritatea fizica a boabelor este datd de continutul procentual al boabelor cerealei de baza,
destinatd moraritului. Masa de boabe de cereale este foarte eterogend si contine pe langa boabele
cerealei de baza, predominante (circa 95%) si corpuri straine reprezentate prin boabe sistave,
seminte de buruieni, seminte atacate de boli si daunatori, putrezite, pleava, paie, frunze, pietre,
pamant,insecte, cioburi de sticla, corpuri metalice, etc.

Impuritatile se gasesc in masa de boabe de cereale, ca particule independente sau sub forma
de particule de praf liber si aderent la suprafata boabelor, uneori impreuna cu o microflora
specifica.

Continutul de impuritati admis este de 3% pentru grau si 5% pentru secara, grau, porumb.

Corpurile straine continute in masa de cereale influenteaza negativ calitatea si randamentul
macinarii.

1.3. Receptia cantitativa a masei de cereale

Aprovizionarea morii cu cereale se face de obicei cu vagoane CFR, autocamioane special
amenajate si prin preluare directa din silozul furnizorului in silozul morii.

Aprovizionarea pe cale maritima este mai rard, insa la noi In tard, chiar daca cerealele au
fost transportate pe apa, se preiau din port cu vagoane CFR sau autocamioane pentru transportul
la beneficiar.

Receptia cantitativi consta in mdsurarea gravimetrica (Cantar pod-basculd) sau
volumetrica (nerecomandata din cauza erorilor pe care le introduce) a lotului de cereale sosit la
furnizor.

In cazul transportului cu autocamioane, cerealele se cantiresc atat la furnizor in prezenta
unui delegat al beneficiarului cat si la beneficiar in vederea inlaturarii oricaror erori si a conferirii
unei sigurante mai mari gestionarilor ca produsul introdus in siloz corespunde cantitativ cu
documentele care I-au insotit.

Pentru evitarea cheltuielilor de transport, Tn ultimul timp, s-au construit mori moderne in
aceeasi incinta cu silozurile mari de cereale ale furnizorului. Preluarea cerealelor de la silozul
furnizorului se face printr-o legatura directa cu ajutorul unor instalatii de transport intern formate
din elevatoare, snecuri, redlere, benzi si conducte.

Cerealele se cantiresc automat atat in silozul furnizorului, cat si in silozul morii. In situatii
limitd (cand unul din cantare lipseste), se acceptd cantdrirea numai la un singur cantar prin
conventie scrisa.

Cantitatea de cereale Inscrisd in documentele de insotire a marfii trebuie sa corespunda cu
cea verificatd prin cantarire la fata locului. In caz contrar se anunta furnizorul, care este obligat
sa fie prezent la verificarea masei produselor.
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1.3.1. Echipamente specifice receptiei cantitative a cerealelor

Echipamentele utilizate pentru determinarea masei de cereale ce intrda in procesul
tehnologic de morarit sunt cantarele pod-basculd, cantarele automate Chronos, céantarul
electronic Tubex.

Cantarul pod-bascula (fig. 1.5) se utilizeaza pentru determinarea masei de cereale la
intrarea n Tntreprinderea de prelucrare a cerealelor.

e

Fig. 1.5. Céantar pod-bascula
Au lungimi cuprinse intre 4 si 24m si sunt realizate in Intregime din beton armat. Lungimea
recomandata pentru acoperirea completa a gamei rutiere din Romania este de 18m.
Acest gen de echipament prezinta o serie de avantaje, dintre care amintim:
= stabilitate si inertie foarte mare a structurii tradusa in eliminarea
oricaror fluctuatii;
=  cheltuieli de intretinere reduse;
» eliminarea erorilor de cantarire generate de dilatari;
* imunitate la descarcarile electrice;
= realizarea unor structuri rigide care permit suspendarea
platformelor doar pe 6 celule de sarcina asigurand o fiabilitate ridicata;
= preturi de livrare reduse.

Céantarul automat Chronos functioneaza pe principiul fortei gravitationale a produsului.
Din punct de vedere constructiv este format dintr-un mecanism cu parghii cu brate egale,
combinate cu dispozitive mecanice, ce efectueazd in mod automat: incarcarea, cantdrirea si
descarcarea produselor.

Rolul acestor cantare este de a primi produsul ce trebuie cantarit si a-1 1dsa sa treaca mai
departe numai in anumite doze egale si precis determinate ca masa. El numarul de cantariri cu
ajutorul unui Inregistrator automat existand astfel o situatie exacta a cantitatilor de cereale trecute
prin el, intr-o anumita perioada de timp.
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Céantarul electronic Tubex este un echipament modern, poate fi utilizat in orice punct al
procesului tehnologic, cu debite cuprinse Tntre 0,1-50 m*/h, de precizie, mentenantd si fiabilitate
ridicata.

Valorile efective ale vracurilor individuale de produs sunt determinate dupd principiul
cantaririi ulterioare a recipientului golit. Calculul rezultatelor de cantarire se realizare pe un
calculator care poate stabili si erorile de cantarire.

Principiu de functionare al cantarului electronic tubex (fig. 1.6)

Cantarul Tubex, complet electronizat, lucreaza fara parghii mecanice. Produsul de cantarit
actioneaza direct ca o fortd pe trei celule electronice de cantarire, respectiv, doze tensiometrice
de masurare a presiunii. Forta este apoi transformata intr-o valoare digitala.

Valorile de iesire si cele de comanda permit o comanda sigurd si o inregistrare optima a
datelor. Sistemul constructiv fara manta reduce zona de praf, in comparatie cu cantarul clasic, cu
aproximativ 1/10. Se poate evidentia si faptul ca, fiind o constructie cilindrica, cu clapeta dubla
de fund, se asigura o golire completa.

l l Cantarul este compus din:

-7 e « sistemul de cantarire,
[7[,% ﬁ":'K complet electronic,
Ry “enh e

o [

\ . recipient de cantarire;

o clapeta dubla de
golire;

. sistem de recirculare
aer;

. sistem de suspendare a
recipientului de cantarire cu
trei bare flexibile.

Sistemul de recirculare a aerului
echilibreaza diferentele de presiune, de

L
Ty
T
2AREE/
S

balanta
zona prafuire

V:E,\_.\/ tremie de repriza

ey
x\';:::i:s’ deasupra si de sub recipientul de cantdrire.
i ! Barele flexibile ale sistemului de
! suspendare sunt sprijinite pe bucse din
Fig. 1.6 Schema de functionare a cantarului cauciuc, fiind reduse trepidatiile, rezultatul
electronic Tubex fiind precizia de +1%. Comanda electronica

Sumtronic II este fixatd pe cadrul de baza.

1.4. Receptia calitativa a masei de cereale

Receptia calitativd a cerealelor reprezintd calea de stabilire a calitdtii masei de cereale
utilizdnd analiza organolepticd a cerealelor si o serie de tehnici de laborator. Analizele de
laborator utilizate determina indicii calitativi ai materiei prime.

Indicii calitativi ai materiei prime se impart in doua mari categorii: indici generali si indici de
MAcinis.

Indicii generali fac referire la proprietatile organoleptice (aspect, culoare, miros, gust, gradul
de infestare) ale masei de cereale ce urmeaza a fi prelucratd si se realizeaza prin intermediul
analizei senzoriale.

» Aspectul se stabileste pentru intreaga masa de cereale, observandu-se daca boabele au o
uniformitate aproximativa, in ceea ce priveste marimea si forma, daca sunt bine dezvoltate si
coapte.

+ Culoarea trebuie sa fie cea caracteristica boabelor sanatoase din soiurile respective.

* Mirosul — nu trebuie sa se simta miros de incins, mucegai sau alte mirosuri straine;

» Gustul — caracteristic graului sanatos.
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* Gradul de infestare — materia prima receptionatd pentru prelucrare nu trebuie sa contina nici
un fel de insecte daunatoare.
Indicii de macinis se refera la umiditatea masei de cereale, masa hectolitrica si continutul de
corpuri straine.
Receptia calitativa a cerealelor cuprinde doua faze:
> faza de recoltare si pregitire a probelor — in care este necesar sa se foloseasca
o tehnica speciald care sd includa 1n proba respectiva toate componentele lotului de
cereale si in proportia cantitativia si calitativid existentd in lot. In mod normal se
efectueaza cu ajutorul unor instrumente speciale, numite sonde. Probele recoltate cu
sonda se introduc in cutii metalice inchise. Tn laborator, aceste probe brute se
omogenizeaza (probe omogenizate) si, dupa prelevarea probei de umiditate, aceasta
probd omogenizatd se imparte in 2 sau mai multe probe de laborator prin metoda
sferturilor sau metoda divizorului. Pentru analizele care necesitd cantititi mici se
constituie proba de analiza prin metoda sah, recoltand mici cantitati de produse din
fiecare patrat;
> faza de efectuare a analizelor si calculul indicilor de calitate — in care se
determind calitatile senzoriale (aspect, culoare, miros, gust) si fizico-chimice (continut
de impuritati, masa hectolitrica, continut de umiditate, sticlozitate, continut de gluten in
srot total, gradul de infestare).

Analiza organoleptica a cerealelor este prima analiza din ansamblul celor efectuate pentru
aprecierea unui lot de cereale. Analiza consta in aprecierea:
- aspectului;
- culorii;
- mirosului;
- gustului.

Examinarea aspectului se face vizual si are in vedere si starea suprafetelor exterioare ale
cerealelor.

Examinarea culorii se face vizual constind culoarea boabelor de cereale, prezenta sau
absenta unor pete de culoare diferitd de cea normala pentru cereala analizata.

In general, cerealele care au suferit procese de autoincingere, fira a atinge un stadiu
avansat, 1si modifica culoarea.

Graul si secara 1si1 pierd luciul caracteristic sau se brunifica incepand din zona embrionului.
Porumbul capata o culoare verzuie in zona embrionului i suprafata bobului se pateaza.

Examinarea mirosului se face inspirand aer din spatiile intergranulare ale probei. Pentru ca
eventualele mirosuri sd poatd fi evidentiate mai usor, se incdlzeste proba, fie prin frecare intre
maini, fie utilizand apa calda la aproximativ 60°C, se acopera cu o sticla de ceas si dupa 2-3
minute se examineaza mirosul.

Pentru a mari suprafata de volatilizare, se poate aprecia mirosul unei probe de cereale
macinate la o morisca de laborator, mentinuta in apa calda 2-3 minute, intr-un pahar acoperit cu
o sticla de ceas.

Cerealele trebuie sd prezinte un miros caracteristic, fara miros de mucegai sau de incingere,
sau alte mirosuri straine.

Examinarea gustului se face mestecand cateva boabe de cereale in gura. Gustul trebuie sa
corespunda cerealelor analizate.

Prezenta unui gust acru sau amar evidentiaza o pastrare necorespunzatoare, in timpul careia
s-au produs descompuneri §i degradari ale componentelor chimice ale boabelor de cereale.
Descompunerea lipidelor, cu eliberarea acizilor grasi precum si oxidarile acestora, duc la aparitia
unui gust acru.

Gustul amar poate fi datorat dezvoltarii microflorei cerealelor ca urmare a cresterii
umiditatii si temperaturii cerealelor in timpul unei depozitari necorespunzatoare.
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Prezenta si dezvoltarea unor daunatori ca acarienii, insecte ca gargaritele, gandacii, pot
imprima gusturi neplacute cerealelor.
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2. DEPOZITAREA SI TRANSPORTUL MATERIILOR PRIME

Depozitarea cerealelor se realizeaza in silozuri sau magazii, dar practicile moderne include
utilizarea silozurilor etanse, care pot fi tratate cu bioxid de carbon sau azot pentru reducerea
infestarii si incetinirea respiratiei.

Spatiile de depozitare a cerealelor trebuie sa indeplineasca anumite conditii:

* sa fie usor accesibile,

* sa ofere un spatiu de depozitare uscat,

* sa permitad aerarea mecanica a produselor depozitate,
* sd permitd controlul cerealelor n timpul depozitarii.

In timpul depozitirii in masa de cereale au loc o serie de procese fizice si biochimice:
maturizarea dupa recoltare, respiratia, incingerea si germinarea. Cele mai multe procese conduc
la degradarea calitatii cerealelor, la pierderi in greutate.

Ansamblul de masuri tehnice care se aplica pentru dirijarea proceselor fizice si biochimice
din masa de boabe, in scopul pastrarii in bune conditii a acestora, reprezintd conservarea
cerealelor. Perioada in care semintele isi mentin insusirile germinative, tehnologice si alimentare
se numeste longevitate. Longevitatea tehnologica depinde de conditiile de depozitare si de
calitatea initiald a produselor. In conditii normale de depozitare cerealele isi mentin puterea de
germinatie timp de 5-10 ani.

Maturizarea dupa recoltare

In prima etapa a depozitarii se inregistreazd o crestere a capacititii de germinatie si se
imbunatatesc insusirile tehnologice ale cerealelor. Complexul de procese care au loc in cereale n
timpul conservarii si care duc la Tmbunatitirea insusirilor tehnologice si seminale poarta
denumirea de maturizare dupi recoltare. iIn momentul in care devin mature din punct de vedere
fiziologic si intra in stare de repaus, activitatea enzimatica si intensitatea respiratiei cerealelor
scade.

Factori care influenteazd maturizarea dupd recoltare sunt umiditatea §i temperatura
(temperatura de 15. - 30°C, favorizeaza procesul de maturizare).

Respiratia masei de boabe

Cerealele sunt organisme vii. Ele respira, iar Tn anumite conditii germineaza. Procesele de
respiratie ale boabelor au loc la nivelul fiecarei celule si servesc drept sursd de energie. Cu toate
acestea, daca nu este mentinutd la un nivel scazut, respiratia poate produce cantitati importante
de caldura.

O altd consecintd importantd a respiratiei o reprezintd pierderile In greutate a substantei
uscate din boabe; marimea pierderilor depinde de umiditatea si temperatura masei de boabe, de
durata de conservare.

Incingerea masei de boabe

Degajarile de caldura, cumulate cu conductivitatea si difuzivitatea termicad scazute ale masei
de cereale, duc la acumularea caldurii si la producerea incingerii, cu efecte negative asupra
calitatii si cantitatii de cereale depozitate. Factorii care influenteaza respiratia sunt: umiditatea,
temperatura si disponibilitatea oxigenului.

In timpul procesului de incingere, temperatura masei de boabe creste, ajungand pani la 55-
65°C si, in unele situatii, pana la 70-75°C. In aceste conditii in masa de boabe au loc modificari
profunde, care duc la pierderea Insusirilor tehnologice si seminale si la transformarea acesteia
intr-un monolit de culoare inchisa.

Variatia temperaturii In timpul procesului nu este constanta in timp:

* In prima parte viteza de crestere este mai mica datoritd procesului de respiratie. Pe masura
cresterii temperaturii masei de boabe cantitatea de caldurd formatd depaseste cantitatea de
caldura cedata in spatiul inconjurator, ducand la aparitia focarelor de incingere.
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* intensitatea respiratiei creste brusc in momentul 1n care temperatura masei de boabe atinge
limita maxima pentru microflora mezofila (25-30°C). Din acest moment intensitatea respiratiei
creste brusc, temperatura masei de boabe ajunge la 50-60°C.

 procesul de incingere inceteaza in momentul in care temperatura atinge valorile la care
functiile vitale ale microflorei mezofile inceteaza.

] Germinarea boabelor in timpul conservarii

Se produce in cazul absorbtiei de apa capilara, care permite depasirea procesului de imbibare
cu apa si inceperea germinarii (chiar la umiditatea maxima de echilibru de 32-36% germinarea
nu este posibila).

2.1 Depozitele de cereale

Depozitele de cereale trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii: sa asigure un stoc de
cereale necesar functiondrii continue a morii pe o perioadd mai mare de timp, in vederea evitarii
unor goluri in aprovizionarea; sa permitd formarea unor partitii de macinis omogene calitativ, in
vederea asigurdrii unui regim tehnologic de prelucrare constant; sid asigure conservarea
cerealelor in conditii optime.

Depozitarea cerealelor se face In magazii si silozuri. Magaziile sunt construite din lemn
(din ce in ce mai rar) sau caramida.

Deoarece, numai depozitarea in silozuri,
permite o compartimentare riguroasa (cantitativ si 1
calitativ), si un grad ridicat de automatizare si
mecanizare, in continuare sunt prezentate utilajelor
specifice acestui tip de depozitare a cerealelor.

Se utilizeaza silozuri celulare, construite din beton
armat, caramida armata sau metalice.

Silozurile metalice se construiesc pe langa 4 ,-L r
unitdtile de micd si medie capacitate, iar cele din oL ;e‘:l":}
beton_armat, pe langa unitdtile de medie si mare 1 : pl e A o "‘-1
capacitate. ST TR |
Silozurile asigura o depozitare pe verticald cu i S8 e

Indl{imi pand la 25 — 30 m, fiind compartimentate
celular. In functie de materialul din care sunt

realizate, silozurile celulare pot fi din beton armat | 3
sau din profiluri si tabla de otel. \ 2
Silozurile metalice sunt perfect etanse si asigurd o 4

buna conservare. Se pot construi pe inaltimi mari  Fig 2.1 Magazie pentru depozitarea cerealelor:
de depozitare 20—30 m. 1- transportoare orizontale pentru alimentare; 2
Silozurile din beton armat sunt cele mai utilizate — cereale; 3 — elevator cu cupe; 4 —

in depozitarea cerealelor. Dupa forma celulelor se transportoare pentru evacuarea cerealelor.

impart In: silozuri cu celule patrate; silozuri cu

celule hexagonale; silozuri cu celule rotunde.

Un siloz de constructie moderna dar cu flux

tehnologic clasic este alcatuit din doua corpuri distincte: corpul celular pentru depozitare si un
corp (turn) unde sunt amplasate masinile. In acest turn, format din mai multe etaje sunt
amplasate: instalatiile de transport, utilajele pentru separarea impuritatilor, cantare automate si
instalatii de desprafuire.

Depozitarea cerealelor in silozuri prezinta urmatoarele avantaje: se asigurd o mecanizare
avansata a operatiilor de transport, Incarcare si descarcare; se poate depozita o cantitate mare pe
unitatea de suprafata; asigurd conditii bune de conservare a cerealelor.
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In figura 2.2 se prezinta schema unui siloz metalic cu celule cilindrice a si schema

tehnologica b.

Fig.2.2. Siloz metalic cu celule cilindrice:
a — schema de amplasare: 1- transportor pentru evacuarea cerealelor; elevator pentru alimentarea
celulelor cu cereale; 3 — celule metalice; 4 — transportoare pentru distributia cerealelor in celule.
b — schema tehnologica a unui siloz: 1- elevator; 2-transportoare orizontale, de regula cu benzi; 3-
corpul celulelor; 4- turnul masinilor previzut cu instalatii de cantarire si precuratire; 5- celulele de
depozitare; 6- transportoare orizontale (benzi sau elicoidale); 7- elevatoare, zona de picior a elevatoarelor,

8- buncar de receptie.

Silozurile si buncarele metalice (in constructie sudata sau asamblata demontabil ori modulat, din
tabla si profiluri laminate), prezintd avantajul unei constructii simple, suple, flexibild, de masa

redusd. Pentru silozurile mici si medii se foloseste
frecvent si tabla de aluminiu.
Silozurile metalice model SPS pe structura din profiluri,
au fost concepute pentru stocarea cerealelor, semintelor,
leguminoaselor, produse industriale si a oricaror produse
care necesita o izolare completa fatd sol a masei
depozitate, evitdndu-se astfel transferul umiditatii din sau
de pe sol (Fig.2.3). Aceste silozuri se fabrica pentru
capacitati medii de stocare de pana la 1000 t, diametrul
celulei fiind de 9,20 m.
In figura 2.4 se prezinti un siloz metalic de capacitate
mare, dotat cu instalatii complete de alimentare,
procesare, cantarire, curatire, mecanizare, ventilare
reglarea temperaturii si control automat.
In foto 2.5 este prezentati o varianti de siloz metalic cu
con montat pe o structurd metalica unica, tipic pentru
unitatile de capacitate micad sau folosite ca elemente de
transfer pentru incarcarea din silozul de beton 1in
mijloacele de transport.

In constructia silozurilor metalice se utilizeaza
elemente modulate, atit pentru buncarele, celulele
silozurilor, cat si pentru echipamentele pentru vehiculare
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sau curatire.

Fig. 2.5. Siloz metalic de capacitate
micd.

Fig. 2.4. Siloz metalic de capacitate mare.

Spre exemplu, in figura 2.6 sunt prezentate cateva tipuri de buncare sau celule, oferite de un
producdtor utilizand codificdrile corespunzatoare formei si dimensiunilor celulelor respective.

,.EE%.&--T N HHE ail.
52 O ek 1'
R

-
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Fig. 2.6. Tipuri de celule de siloz.

In figura 2.7 se prezinta schema tehnologica de precuratire si depozitare a cerealelor intr-un
depozit celular.
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Fig.2.7. Schema tehnologica dintr-un depozit de cereale:
1-buncar de primire; 2-transportor colector de la buncare; 3-elevatoare; 4-buncar de rezerva; 5-tarar; 6-
buncar; 7-cantar automat; 8-elevator; 9-transportor orizontal; 10-celule; 11-transportor colector; 12-
ventilator; 13-ciclon; 14-ventilator; 15-ciclon.

Calculul spatiului de depozitare se face in functie de:

- incarcatura specifica (cantitatea de grau dintr-o unitate de volum, sau de pe unitatea de
suprafatd). Din normative: Is, = 0,75 t/m° grau.

- capacitatea morii, numarul de zile de stocare;

- dimensiunile celulei.

2.2. Sisteme tehnologice pentru descarcare

Descarcarea cerealelor din vagoanele de cale ferata si camioane se face:
- gravitational;
- pe cale mecanica, cu lopata mecanica sau cu transportorul elicoidal mobil;
- prin basculare;
- pe cale pneumatica.

2.2.1. Descircarea gravitationala a cerealelor
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Descarcarea gravitationala, are loc sub actiunea fortei de gravitatie, prin deschiderea
capacului 2 de la vagonul 1, care stationeaza deasupra buncarului 4. Cerealele 3, dupa trecerea
prin grétar sunt preluate de transportorul 5 (Fig.2.8).

2.2.2.Descarcarea cu lopata mecanica

Descarcarea cu lopata mecanicad este un
_"_.______..--'-"'"1 . . . .
.- procedeu ieftin si eficace pentru mecanizarea
descarcarii vagoanelor si camioanelor (fig. 2.9).
/2

Ll |
» .,-5"//-4

Fig. 2.8 Descarcarea gravitationald din
vagoane.
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Lopata mecanicd se caracterizeaza prin folosirea unui panou-raclet (lopata), cu ajutorul caruia se
transporta, prin tarare directd, cerealele din vagon sau autovehicul in buncarul de descarcare. Lo-
pata este trasad in directia de descarcare de un cablu, care se Infasoara pe un tambur actionat de un
motor electric. Procesul de lucru este prezentat in figura 2.10. Dupa derularea manuala a cablului

lopetii 10 si introducerea acesteia in masa de
cereale, se actioneaza asupra butonului 11 de
cuplare a electromagnetului, care realizeaza astfel
deblocarea parghiei 5 (care, la randul ei,
realizeaza normal-cuplarea arborelui 3 cu
tamburul 7). Cablul de tractare se infasoara pe
tamburul 7, astfel lopata

deplascaza o cantitate de cercale la gura de
descarcare. Bucsa filetatd 9 deplaseaza parghia 5
in sensul decuplarii cuplajului 4 la capatul cursei,
revenirea parghiei fiind realizatd cu ajutorul
arcului 8. Arborele 3 este actionat de catre
motorul electric 1 prin intermediul reductorului 2.

2.2.3. Descarcarea prin basculare

In acest caz este absolut necesard prezenta unui
buncar de descarcare, a carui margine superioara
se afla cel putin la nivelul caroseriei vehiculului
(fig. 2.11). Buncarele (sorburile) pentru
descarcare fac legatura intre mijlocul de transport

Fig.2.9. Schema de lucru a lopetii mecanice
pentru descarcarea din vagon:
1 — lopata; 2 - cablul de tractiune; 3 —
mecanism de actionare.

din exteriorul silozului si cel din interiorul silozului. Buncarul se construieste sub nivelul solului
pentru a primi prin cadere libera, cercalele descarcate. El are forma unui container din beton, cu
peretii inclinati la 45° pentru ca cerealele sa se scurga liber spre fundul lui.

2.2.4.Descarcarea pneumatica

Desi necesita cel mai mare consum energetic specific (pe tona de produs descarcat),

Fig. 2.11. Descarcarea prin basculare:
a — mijloace de transport basculante; b — platforme pentru basculare.



instalatia prezintd urmatoarele avantaje: operatorul manevreaza numai sorbul in masa de cereale;
la vehiculare nu se ridica praf, iar cel existent in masa de cereale este colectat de instalatie insasi;
nu este necesar un buncar intermediar pentru preluarea cerealelor si introducerea acestora in
siloz.

Instalatia se compune (figura 2.12), dintr-un cadru de sustinere 1, pe care este montat
ansamblul motocompresor 2, grupul de ecluze cu motoreductor 3, buncarul de cereale 4, cu
ciclonetul de separare a prafului. Grupul motocompresor este prevazut cu o supapa de siguranta
5, montatda pe conducta de aspiratie pentru a mentine permanent depresiunea sub o anumita
valoare, evitandu-se infundarea instalatiei. Aerul impreuna cu impuritatile din cereale, dupa
decantarea acestora in ciclon, este trecut, prin filtrare, in ciclonul din interior si din acesta, prin
conducta 6, In compresor, de unde este refulat pe conducta 7 ce transportd cerealele evacuate
prin ecluza 3. Legétura intre buncarul 4 si sorbul din masa de cereale se realizeaza prin conducta
8. Capacitatea de descarcare a unui descarcator pneumatic este de 20 t/h, descarcatorul putand fi
fix (montat n interiorul silozului), sau mobil (manevrabil de cate ori este nevoie Tn afara
silozului).

6““‘\_
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pentru

Fig.
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1 T

1
% descdrcare pneumaticd.

- 2.2.5.Descarcarea cu
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J J Se foloseste la wunitati cu
/ capacitati mai mici de 40 t/h.
Transportul se foloseste atat la

O descarcarea  cerealelor din
vagon in buncarul silozului, cat
si la transferul acestora din
vagon n autocamion,
capacitatea de lucru variind
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Fig. 2.13 Sistem pentru descarcare in mijloace auto:
1 - vagon; 2 - lopata mecanica; 3 - buncar; 4 - transportor elicoidal;
5 - elevator; 6 — autocamion; 7 - siloz.



intre 10-20 t/h, la turatii de 750-1000 rot/min si diametre ale spirei elicoidale intre 150-200 mm.

2.3. Sisteme pentru descircare Tn mijloace auto

Schema unui astfel de sistem pentru descarcarea cerealelor din mijloacele folosite la
transport auto este prezentatd in figura 2.13. Astfel de sisteme sunt, in general, mai simple si se
folosesc in cazul autocamioanelor cu platforma fixa. Pentru descarcarea autocamioanelor cu
platforma basculantd se folosesc cricuri prin inclinarea platformei si deschiderea oblonului
lateral (din spate), cerealele cdzand liber in sorbul silozului. Descarcarea autocamioanelor cu
platforma fixd se realizeaza prin inclinarea intregului camion cu ajutorul unor mecanisme
(cricuri sau platforme), care realizeaza deplasarea partiala, respectiv integrald a autocamionului.

2.4. Transportul cerealelor in interiorul depozitelor

Transportul cerealelor in depozite se realizeaza cu ajutorul unor instalatii, care in functie de
directia de deplasare a cerealelor, se pot clasifica n:
» instalatii de transport pe orizontala: transportoare elicoidale; transportoare cu lant;
transportoare cu banda.
> instalatii de transport pe verticala: elevatoare cu cupe (pentru ridicare); conducte si
distribuitoare (pentru coborare).
» instalatii de transport in toate directiile: transport pneumatic prin aspiratie; transport
pneumatic prin refulare; transport pneumatic mixt (aspiratie-refulare).

2.4.1. Transportorul elicoidal

Numit si snec, este folosit pentru transportul pe directie orizontald, dar si Inclinata, acelasi
principiu constructiv stand si la baza constructiei snecurilor de descarcare. Este alcatuit dintr-un
cos de alimentare 1, o carcasa cilindricd 2 in care se roteste un ax longitudinal 3 pe care se
monteaza spirele elicoidale, un cos de evacuare 4, un motoreductor pentru antrenare 6 si un
racord de evacuare suplimentar 5 prevazut cu o clapetd mobila (Fig. 2.14).
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Domeniile de variatie pentru diametrele acestor transportoare sunt largi, cele mai obisnuite
valori pentru transportoarele folosite la cereale fiind 200, 250 si 300 mm, viteza de rotatie a
axului cu elice (palete), fiind intre 70-100 rot/min.

In cazul in care, acelasi utilaj trebuie sa transporte materialul in sensuri opuse, se foloseste
pe acelasi ax o elice stanga-dreapta.

Distanta maxima pe care se pot transporta cereale cu snecuri este de 40 m.

Pentru o functionare optima, transportoarele elicoidale trebuie sa indeplineascd urmatoarele
conditii: in cazul folosirii jgheaburilor deschise, acestea trebuie sa aiba inaltimea peretilor laterali
suficient de mare, astfel incat lipsa paletelor in dreptul lagarelor sa nu duca la iesirea produselor
in afara utilajului (in mod normal, Tnaltimea jgheabului depaseste cu 50-80 mm partea superioara
a spirei (paletelor)); capacele s nu fie fixate prin suruburi; amplasarea gurii suplimentare pentru
evacuarea automata in caz de infundare; distanta intre spira (palete) si jgheab sa fie de 5-15 mm
(pentru a nu se produce sparturi).

In figura 2.15 sunt prezentate doud tipuri de spire elicoidale folosite pentru transportoarele
elicoidale cu incarcare axiala mare.

Capacitatea de lucru a transportorului se determina din relatia:

7-D?

Q=60- t-w-n-c-y, [th], 2.1)

unde: D - diametrul exterior al melcului (spirei), [m]; t - pasul melcului, [m]; v - coeficientul de
umplere (y =0,2-0,5); n - turatia melcului, [rot/min]; ¢ - coeficient de inclinare (c=1 pentru
pozitia orizontald); y - greutatea volumetrica a produsului, [t/m?].

2.4.2 Transportorul cu lant

b \
AV
4 5 6

Fig. 2.14 Transportor elicoidal.

T ™

Fig. 2.15. Variante constructive de spire elicoidale.
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Numit si transportor cu raclete, este alcatuit din urmatoarele elemente: avand urmatoarea
componenta (figura 2.16): un lant de tractiune 1, pe care sunt montate racletele 2, ansamblul
aflandu-se ntr-un jgheab metalic de sectiune dreptunghiulara 3, prin care circuld lantul cu
raclete. Mecanismul de actionare este format dintr-un motor electric 4, reductor 5, cuplaj elastic
6 si roata de lant 7. Mecanismul (sistemul) de intindere, plasat la capatul opus al mecanismului
de actionare, este compus din roata 9, si un dispozitiv glisabil 9, care permite deplasarea
arborelui rotii 8, In vederea intinderii sau slabirii tensiunii lantului. In interiorul jgheabului,
lantul este ghidat de sinele 10. Cerealele intra in transportor prin gura de intrare 11 si sunt
evacuate prin gura de evacuare 12.

Capacitatea de lucru a transportorului se determina cu relatia:

Q=23600-B-h-V-7-ki-Ko-ks, [/h], (2.2)

unde: B - latimea jgheabului, [m]; h - indltimea stratului de cereale, [m]; V - viteza lantului,
[m/s], de reguld 0,3-0,6 m/s; v - greutatea volumetrica a cerealelor, [t/m°]; ki - coeficient de
golire lentad (0,95); k» - coeficient de rezistenta la frecarea boabelor pe jgheab, (1,1-1,4); ks -
coeficient de inclinare a jgheabului, calculat din relatia: k;=1-0,023, unde: B - unghiul de
inclinare a transportorului, [°].

Tn figura 2.17 sunt prezentate doua tipuri de raclete, asamblate pe zalele de transport din
cadrul unor transportoare pentru cereale.

Fig.2.16. Transportorul cu lany.
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Functionarea optimi a transportorului presupune intinderea corecta a lantului. In timpul lucrului,
procentul maxim de sparturi nu trebuie sa depaseasca 0,02 %. Lungimea maxima a unui
transportor cu lant este de 100 m.

2.4.3 Transportoarele cu banda

Se utilizeaza pentru transportul cerealelor pe distante lungi. Transport Se foloseste in

Fia. 2.17. Tipuri de racleti.
silozurile mari, pe distante lungi de transport. Au avantajul ca nu produc vatamari ale boabelor,
deoarece banda este si organ de transport si purtitor al materialului, neexistdnd miscare relativa
(frecare), intre banda si produs.

Un transportor cu banda (figura 2.18), este compus din banda 1, din cauciuc cu insertie
(textild, metalica, poliamidicd), montatd pe doud role, una de intindere 2 si una de antrenare 3,
sustinutd de rolele de ghidare si sustinere, atit superior 4, cat si inferior 5, intregul ansamblu
fiind montat pe un cadru suport 6. Marirea unghiului de infasurare se realizeaza prin rolele 7.
Alimentarea si evacuarea produsului se realizeaza prin gurile 8 respectiv 9.

Benzile pot fi late (figura 2.19), sau sub forma de jgheab (figura 2.20), asezarea boabelor de
cereale pe banda avand la baza curgerea lor libera, formand unghiul de taluz natural.

3 7 5 6
Fig. 2.18. Transportor cu banda.
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Fig. 2.19. Banda lata. Fig. 2.20. Banda jgheab

Viteza de deplasare a benzii impreuna cu produsul, se alege in functie de latimea benzii si
de masa volumetrica (hectolitrica) a produsului (tabelul 2.1).

Din tabelul 2.1 se constata o crestere a vitezei benzii odata cu cresterea masei volumetrice
si lagimii benzii, explicatd prin formarea curentilor de aer care pot spulbera materialele
transportate, benzile cu latime mai mare avand o stabilitate mai mare.

Tabel 2.1

Corelatii intre viteza §i lagimea benzii §i masa volumetrica a produselor transportate

Latimea benzii [mm]

Produsul ce se  transportd 400 | 500 | 600 | 700 | 900 | 1000 | 1200

Viteza benzii [m/s]
\ljgcl)l?rl:lsetcrlijcr;%%-SOO kgmi | 2 25 3 32 | 35 | 38 4
52?3%1&?31%0-700 kgmy | 3° | 37 | L7 2 2,5 3 3,2
olametica 460-600 kgmy | ¥° | L2 | 07 | 08 | 09 1] 1l

Functionarea optima a benzilor transportoare este conditionata de corelarea debitului de
alimentare cu capacitatea de productie si de aspirarea intensa a prafului la gurile de alimentare si
evacuare; reglarea (manuald sau automata prin sisteme cu contragreutati), a intinderii benzii;

Capacitatea de transport a unei benzi late sau jgheab, se determina din relatia:

Q=k,-k-v-7-(0,009B-0,5)?, [th], (2.3)

in care: k, - coeficient ce depinde de unghiul de inclinare al benzii ( & = 0 => k,=1; a =15 [*] =>
k,=0,9); k - coeficient de forma a benzii (k = 2 pentru banda lata; k = 3,5 pentru banda jgheab); v
- viteza benzii, [m/s]; y - masa volumetrica a cerealelor transportate, [t/m°]; B - latimea benzii
de transport, [m].

2.4.4 Elevatoarele

Sunt utilaje de transport intern al produselor ce se vehiculeaza pe verticala de jos in sus,
alcatuite, dintr-o tubulatura (corp) 1, asezata intre piciorul elevatorului 2 si corpul elevatorului 3,
prin care se deplaseaza ghidatd o chinga cu cupe 4, actionata prin sistemul de actionare 5, (figura
2.21).

In procesul de lucru, cerealele ajung prin cadere libera la piciorul elevatorului, care devine
astfel un mic depozit prin care trece chinga pusa in miscare de sistemul de actionare, cupele
incarcandu-se cu cereale.
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In mod normal, gura de alimentare se aseazd pe aceeasi parte cu gura de evacuare, astfel
incat cerealele cad pe spatele cupelor ajutand la impingerea chingii in directia ei de mers.

5 Cand spatiul nu permite, se asambleaza gura

/ — de alimentare pe partea opusd gurii de

[ evacuare, in acest caz chinga cu cupe fiind

3 L imd h supusa la franare.
o In figura 2.22 se prezinta tipuri de
cupe folosite la elevatoare, confectionate din

tabla ambutisata sau polimeri injectati.

Se obisnuieste ca elevatorul sa fie alimentat
i prin guri asezate de ambele parti ale
piciorului, fortele dezvoltate de cereale in
; caderea lor anulandu-se, chinga avand un

[ ]
Nl

AR
]

|}

mers normal.

N |

2" Fig. 2.22 Tipuri de cupe pentru elevatoare

Fig. 2.21. Schema unui elevator.

Cerealele preluate si antrenate de cupe sunt ridicate pe verticald pana la capul elevatorului, unde
are loc rasturnarea. In general, domeniul vitezelor liniare ale chingii este cuprins intre 2,5-3 [m/s]
pentru cereale si 1,6-1,7 [m/s] pentru produsul macinat.

Pentru o functionare optima a elevatorului cu cupe trebuie indeplinite urmatoarele conditii:
Functionarea optima a elevatoarelor este determinatd si de urmadtoarele conditii: Tntinderea
perfecta a chingii cu cupe; constanta vitezei cupelor si a turatiei tamburilor; cupele sa se incarce
si sa se descarce normal.

Capacitatea de productie a elevatorului se calculeaza din relatia:

Q=3,6-io-w-y§, [th], (2.4)

unde: y - coeficientul de umplere al cupei: y=0,7-0,9 la cereale nemacinate; y=0,75-0,95 la
cereale macinate la umiditate normala, y=0,6-0,7 la cereale macinate cu umiditate peste cea
normald; y - greutatea volumetrica a produsului, [t/m?]; ic- capacitatea unei cupe, [dm®]; v -
viteza chingii cu cupe, [m/s]; a - pasul cupei, [mm].

2.4.5 Transportul gravitational n interiorul depozitelor

Este acel tip de transport prin care produsele se misca sub actiunea fortei gravitationale.
Transportul se face prin intermediul conductelor (tevi metalice sau nemetalice) si accesorii de
tipul: distribuitoare cu doud sau mai multe cai, amortizoare de viteza, piese speciale de imbinare
si schimbare de directie, dispozitive de reglare a debitului etc.

Conductele sunt construite din tronsoane de 2-3 m lungime, cu diametrul de 100-150 mm,
care se imbind prin coliere de constructie speciala.

Viteza de cadere a produselor prin conducte depinde de unghiul de inclinare al conductelor fata
de orizontald, de materialul conductei, sectiunea (tip si marime), coeficientul de frecare dintre
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cereale si conductd etc., caderea avand loc doar in situatia cand unghiul de inclinare k al
conductei este mai mare decat unghiul limitd minim, adica:

H
- gﬁ th=T>'tg Aminlim® (2'5)
] unde: H - inaltimea de cadere, [m]; | - proiectia orizontala a
lungimii conductei Lc, [m].

O atentie deosebita se va acorda locurilor de schimbare a
Sk directiei conductei, unde datorita pierderilor locale de viteze,
L pot apare infundari, iar in cazul cand conditiile de montaj impun
pozitii verticale ale conductelor se vor evita vitezele prea mari,
prin folosirea unor amortizoare de viteza (figura 2.23), care
inlatura spargerea boabelor prin lovire, montate, de regula, la
gurile de intrare ale celorlalte utilaje de transport sau de
l prelucrare.
& Accesoriile (piese speciale), au urmatoarele functii:
asamblarea mai multor tronsoane de conducte (coturi);
preluarea produselor din utilajele tehnologice (palnii);
Fig.2.23 Amortizor de vitezd. colectarea concomitenta a produselor provenite de la mai multe
utilaje, buncare, celule etc.; schimbarea directiei de mers a
produselor; dirijarea (fragmentarea), fluxului de produse in diferite directii (distribuitoarele).
reglarea debitului (prin sibere), care se poate face manual sau mecanic, prin mecanisme cu lang
(cablu de sarma) sau prin folosirea unor grupuri motoreductoare, hidraulice, pneumatice.

2.4.6 Transportul pneumatic

Foloseste ca agent de transport aerul. O instalatie de transport pneumatic (figura 2.22), se
compune dintr-un ventilator 4, care
vehiculeaza aerul, prin conducta de
transport 2, un primitor pentru crearea
! amestecului bifazic aer-produs 1, ciclonului
I 4, pentru separarea produsului din aer i un
filtru 5, pentru purificarea aerului Tnainte de
i a fi evacuat 1n atmosfera.

Asigurarea transportului produselor cu
ajutorul aerului este determinatd de
atingerea unei viteze minime a aerului, care

/4 '*H variaza functie de tipul produsului ce se

/ \ 4 transporta.
5 3 5 Presupunand  cazul  cel  mai
q defavorabil, al caderii verticale a unei
particule intr-un curent de aer, conditia de

1 echilibru dinamic este datda de egalitatea
Fig. 2.24 Instalatia pentru transport pneumatic. fortelor de greutate G si de rezistentd
aerodinamica P, adica:
v v
G=m-g=P=0,0612-K-F-y-—, sau P=K-F-y-—, (2.6)
29 29

unde: K - coeficient de rezistenta ce depinde de dimensiunile, forma si caracterul suprafetei
bobului; F - suprafata proiectiei in plan perpendicular pe directia curentului de aer a particulei,
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[m?]; v - viteza aerului, [m/s]; y - greutatea specifici a aerului, [kg/m°]; g - acceleratia
gravitationala, [m/s?].

Viteza corespunzitoare acestei egalitati este denumita viteza de plutire vp, iar transportul
pneumatic are loc daca viteza curentului de aer v > V.

Vitezele de plutire si coeficientii K se determina experimental in functie de tipul
particulelor transportate.

O altd caracteristicd folositd in calculul transportului pneumatic este concentratia
amestecului u, definita ca raport dintre greutatea materialului transportat G si greutatea aerului
care-l transporta G,:

pu= Gt 2.7)
9a
Cantitatea de aer necesara pentru transportul materialelor (cereale si macinis), se determina
cu relatia:

Ga:7a's'v'6ol [kg/ min]! (28)

unde; S - sectiunea conducteli, [m2]; v - viteza aerului, [m/s].
Diametrul necesar al conductei, D se determina cu relatia:

D= M:o,lgg, %_ (2.9)
\ 7. V60 \ v

In afara ventilatoarelor de Tnalta presiune, mai sunt folosite ca surse de energie, in morile de
constructie mai recentd, mai ales la transportul pneumatic al fainii, compresoare cu lobi rotativi,
numite i compresoare "Aertzener” (figura 2.25).

Pl A e 12 Tl

Fig. 2.25 Compresor de aer Fig. 2.26 Instalatie mobila pentru
descarcare §i transport pneumatic

1n figura 2.26 se prezinti o instalatie mobila pentru descircare si transport pneumatic folosita in
structurile productive mici si mijlocii.

Sistemul de transport pneumatic, bazat pe fluidizare, in cazul unui transport pe orizontala,
consuma cu circa 25 % mai putin, iar pe verticald cu 40-50 % mai putin, fata de sistemele de
transport clasice, mecanice, iar in cazul unor instalatii mecanice cu constructii suplimentare
importante, transportul pneumatic cu materiale n suspensie, la concentratii mari si mijlocii poate
deveni si el rentabil.

33



3. PREGATIREA MATERIILOR PRIME iN VEDEREA MACINARII

Pentru a putea fi introduse in procesul de macinare, cerealele ce constituie materiilor prime
in industria moraritului trebuie supuse unor ample procedee de pregatire, procedee ce constau in
precuratirea masei de cereale, depozitarea si curatirea acesteia.

3.1. Precuratirea cerealelor destinate macinarii

Datorita faptului ca cerealele aduse in depozitele morilor contin o serie mare de impuritati,
acestea trebuie supuse unei operatii de precurdtire. Precuratirea constd in indepartarea
impuritatilor continute in masa de cereale, impuritati ce influenteaza negativ calitatea materiilor
prime supuse moraritului.

Impuritdtile ce se elimind la precuratire au, in general dimensiunile cele mai mari si cele
mai mici, comparativ cu dimensiunile boabelor ce formeaza masa de cereale. Ele sunt formate
din bulgari de pamant, paie, pietre, spice, pleava si praf.

Principiile pe baza carora se executa separarea corpurilor strdine din masa de cereale sunt:
curdtirea dupad marime cu ajutorul sitelor si separarea pe baza proprietatilor acrodinamice cu
ajutorul curentilor de aer.

Precuratirea cerealelor se face in doud etape. Prima etapa constd in retinerea impuritatilor
grosiere pe suprafata gratarului buncarului de depozitare, iar cea de a doua etapd constd in
separarea corpurilor strdine dupa marime si in functie de proprietatile acrodinamice ale acestora
cu ajutorul unor instalatii speciale denumite tarare sau separatoare aspiratoare.

3.1.1. Echipamente utilizate l1a precuratirea cerealelor

Majoritatea utilajelor si instalatiilor existente in sectia de precuratire si curdfire sunt impuse
de caracteristicile corpurilor strdine existente Tn masa cereale destinate macinarii.
Cele mai des intalnite corpuri strdine in masa de cereale sunt:
> seminte de buruieni considerate nevatamatoare (mazarichea, mohorul etc.);
»  corpuri strdine organice inerte (pleava, tocatura de tulpini de plante si frunze etc.);
> seminte de buruieni considerate vatamatoare;
»  Dboabe din cultura de baza degradate de diferite boli si care sunt considerate
vatamatoare (taciunele, malura, cornul secarei etc.);
> corpuri stradine minerale inerte (pamant, praf liber, nisip, pietris, bucati metalice);
> semintele altor plante de cultura decét cultura de baza ce este supusa prelucrarii.
Toate corpurile straine aflate in masa de cereale au insusiri fizice si morfologice care le
deosebesc de cultura de baza, si care sunt folosite In constructia utilajelor.
Insusirile fizice care deosebesc corpurile striine de masa de cereale sunt:

o capacitatea de a se dizolva 1n apa;
. capacitatea de a fi atrase de magneti;
. dimensiunile: lungime, latime, grosime.

Caracteristicile morfologice principale care se iau In consideratie pentru separarea
corpurilor strdine sunt:
»  structura invelisului, respectiv starea suprafetei, caracteristicd dupa care corpurile
straine se pot imparti in:
= corpuri cu suprafata neteda;
= corpuri cu denivelari;
= corpuri cu zbarcituri;
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= corpuri cu peri.

> forma care poate fi: sferica, ovala, alungita, plata, cu muchii etc.;

Separatorul aspirator de siloz are rolul de a separa partial impuritatile din masa de cereale
destinate macinarii in vederea obtinerii produselor finite.

Acest utilaj separa corpurile straine combinand diferenta de marime dintre masa de cereale
si corpurile straine, cu insusirile aecrodinamice ale acestora.

Separatorul aspirator se
alimenteaza prin palnia de
alimentare 1, cu cerealele
destinate precuratirii.
Cerealele ajung in camera
de distributie 2, de unde se
distribuie uniform pe toata
lungimea aparatului. Din
camera de distributie
cerealele cad sub propria
fortd de greutate pe prima
sita a casetei 6 cu ciururi ce
este montata inclinat la un
unghi de 6°. Dimensiunile
orificiillor ~ sitelor  sunt
cuprinse 1intre 10...14mm.
In aceasti zonia se separd
impuritati de dimensiuni
mari, de tipul paielor,
sforilor, cocenilor, pietrelor

Fig. 3.1. Separatorul aspirator (tarar) etc., impuritati ce se elimini

sub formd de refuz prin

jgheabul 5. Cernutul acestei site cade pe sita cu orificii de 6...7 mm si cu un unghi de inclinare

de 11°, care elimind sub forma de refuz, prin jgheabul 7, corpuri straine putin mai mari decat

bobul de gréu. Se continua operatia de separare cu ajutorul celei de a treia sita cu orificiile

longitudinale cu dimensiunile cuprinse intre 15 x 1,2mm si 15 % 1,8mm, care este inclinata la

un unghi de 14°. Pe aceasta sitd se separa ca cernut impuritdfi cu dimensiunile mai mici ca

bobul de grau (seminte de rapitd, nisip, sparturi mici etc.) si ca refuz boabele de cereale prin
racordul 11.

Acest aparat este dotat si cu un magnet permanent, peste care trec boabele de cereale
inainte de a fi eliminate, pentru a se separa si eventualele impuritati metalice.

Cand cerealele pardsesc camera tampon 2, precum si la evacuarea din utilaj, acestea sunt
strdbatute de un curent de aer ce are rolul de a antrena impuritatile usoare si de a le depune in
camera de decantare 18. Pentru o eficienta crescutd a camerei de decantare, aceasta este dotata
cu obstacolele 25. Aerul necesar separarii corpurilor usoare circuld prin canalele 16 si 17, iar
debitul acestuia este reglat cu ajutorul clapetelor 19, 20 .

Ciururile tararului aspirator sunt curatate in timpul functionarii cu ajutorul unui mecanism
15 format din perii de curdtare sau bile de cauciuc.

13 9 11

3.1.2. Diagrama precuratitoriei

Prin diagramd, in mordrit se intelege reprezentarea graficd a fluxului tehnologic,
respectandu-se reprezentarea schematica a utilajelor, in ordinea desfasurarii procesului in
sectia de precuratitorie.
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Aceastd reprezentare graficd se realizeaza pentru a indica fluxul tehnologic al sectiei
respective. Utilajele se leaga intre ele prin linii, care au la extremitati sageti care indica punctul
de intrare Tn masina, iar locul de plecare al liniilor din utilaj se noteaza cu un punct vizibil.

Liniile care fac legatura intre utilajele ce compun fluxul tehnologic, se traseazd numai
orizontal sau vertical.

Fiecare utilaj are in dreptul sau scrise caracteristicile principale.

Diagrama din figura .2 reprezintd diagrama precuratitoriei §i prezintd succint fluxul
tehnologic pe care il parcurg cerealele din buncdrul de alimentare §i pana in sectia de
curatitorie.

T\

Fig. 3.2. Diagrama precuratdoriei

3.2. Curatirea cerealelor destinate macinarii

Operatia de curatire are rolul de a elimina din masa de cereale ce urmeaza a fi prelucrate
prin macinare corpurile straine care afecteaza, atat procesul tehnologic, cat si calitatea produselor
finite.

Indepartarea prafurilor minerale aderente la bob, semintelor de buruieni, impuritatilor din
timpul recoltarii, transportului si depozitarii, reprezintd o operatie deosebit de complexd si
extrem de importanta pentru buna desfasurare a procesului tehnologic in continuare.
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Principiul eliminarii impuritdtilor prin diferite operatii tehnologice se bazeaza pe diferenta
dintre proprietatile fizice ale cerealelor si impuritagilor.

Principalele proprietati fizice si morfologice ale cerealelor, pe baza carora se realizeaza
curatirea acestora sunt diferenta de marime, insusirile aecrodinamice, masa specifica, deosebirile
dintre forma boabelor de cereale si forma impuritdtilor, insusirile magnetice, dimensiunile
caracteristice boabelor si impuritatilor, precum si capacitatea de a se dizolva in apa.

Pe baza proprietatilor fizice si morfologice enumerate, curatirea cerealelor de impuritati se
realizeaza avand la baza urmatoarele principii de separare:

« separarea corpurilor strdine dupa greutatea specifica,

« separarea corpurilor straine dupa marime;

. Separarea corpurilor straine dupa forma si lungime;

« separarea corpurilor straine dupa greutatea specifica si elasticitate;

. separarea impuritatilor feroase dupa proprietatile magnetice;

« separarea corpurilor straine dupa capacitatea de a se dizolva in apa.

in functie de principiile de separare enumerate, s-au construit majoritatea echipamentelor
din sectia de curatatorie. O serie din aceste echipamente combind unul, doua sau chiar trei
principii de separare.

3.2.1. Separarea corpurilor striaine dupa diferenta de marime si insusiri

aerodinamice

Eliminarea corpurilor straine in functie de diferenta de marime si Insusirile aerodinamice
ale acestora se realizeaza cu ajutorul unor utilaje si instalatii complexe de tipul separatorului-
aspirator, separatorului pneumatic si a celui in cascada.

Separatorul aspirator mai poartd denumirea de tarar de moard care separa corpurile
strdine cu dimensiuni mai mari, egale sau mai mici decat cele ale cerealei supuse curatirii, prin
combinarea actiunii ciururilor si a curentilor de aer.

Separatorul-aspirator de moara se deosebeste de cel folosit in siloz prin: gradul de
Aer == inclinare a ciururilor cernatoare,
marimea orificiilor, intensitatea de
curatire si Tncarcatura specificad/ cm?
[ : _—"  din latimea ciurului.

Eficienta de curdtire este optima
cand eliminarea impuritatilor se face
in proportie de 60...70%.

2 Inclinarea primului ciur este de
8...10° iar pentru ciurul II si II
12...15°.

o Incarcatura specificd medie/cm?

din latimea ciurului este de 50...60

kg/h.

Separatorul pneumatic (fig. 3.3)
realizeaza separarea impuritatilor din
masa de cereale pe baza proprietatilor
aerodinamice ale acestora. Este un
utilaj ce mai poartd denumirea de
pneumoaspirator si are utilizari
multiple. Astfel, poate fi utilizat:

« In curdtatoria morii, pentru
separarea corpurilor straine usoare n functie de proprietatile aerodinamice ale acestora;

Praf

Amestec supus
separdrii

Boabe seci,

pleava Grau curat

Fig. 3.3 Separatorul pneumatic
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o  ca decantor, atunci cand face parte integrantd din reteaua de transport pneumatic a
morii, daca aceasta este dotata cu o astfel de forma de transport.

Acest tip de utilaj separa masa de cereale in trei fractiuni — cereale curatite, corpuri straine
fine i corpuri straine grosiere.

Asa cum se observa in figura alaturatd, amestecul de cereale cu aer ce urmeaza a fi separat
este introdus prin gura de alimentare 1 si se izbeste de ecranul 2, moment in care viteza de
deplasare a aerului scade, iar particulele cu greutate mai mare decat presiunea aerului incep sa se
depund. Acestea sunt evacuate ulterior, cu ajutorul ecluzei 3 prin intermediul conductei de
evacuare 4. In continuare, aerul destinat separirii este dirijat in sens ascendent prin canale pani
intalneste ecranul vertical 5, pe care il ocoleste, ajungand astfel in camera de decantare 6 unde
viteza lui scade, urmand sa se depuna particulele cu greutatea specifica medie. Prin intermediul
sistemului de evacuare 7 prevazut cu ecluza, amestecul separat, format din boabe seci, pleava si
alte impuritdti cu caracteristici asemanatoare este eliminat.

Particulele de praf ce raman in amestec cu aecrul tehnologic ajung in ciclonul 9 unde se
separd si se evacueaza cu ajutorul unei ecluze.

Separatorul de pietre (fig. 3.4) (pe cale uscatd) este un utilaj introdus recent in fluxul
tehnologic de curdtire a cerealelor, el fiind folosit Tnainte la fabricile de decorticat orez si la
morile de porumb. Acest utilaj se plaseaza dupa tarar, deoarece acesta separa pe langa pleava,
praf, spice si o parte din pietrele cu dimensiuni mai mari sau mai mici decat bobul de grau,
separatorul de pietre indepartand in acest caz doar pietrele asemanatoare ca dimensiuni bobului
de gréu.

Din punct de vedere functional, separatorul de pietre are o functionare oarecum simpla.
Produsul ce urmeaza a fi separate este introdus in camera de alimentare (2) a utilajului prin
racordul (1). La partea inferioard a racordului de alimentare se gaseste un con excentric, prin
rotirea cdruia se regleaza alimentarea cu produs exact in centrul camerei de alimentare. Cu
ajutorul clapetelor existente in camera de alimentare fluxul de produs este distribuit in strat
uniform pe toata latimea suprafetei de separare.

Miscarea de vibratie imprimatd suprafetei de separare si curentul de aer ascendent, ce
strabate stratul de produs, conduce la stratificarea acestuia: fractiunea grea ramane in contact cu
suprafata de separare, produsul usor salta de pe aceasta suprafata.

Datorita diferentei de greutate

A D specificd boabele de grau vor deplasa in

l I jos pe suprafata de
separare si vor fi evacuate din utilaj prin
1______*_\_.." J — racordul (7), iar pietrele vor “urca” pe

suprafata de separare si vor fi evacuate

4// ‘\ prin raco'rdul (A5).
X"y -

Eficienta indepartarii pietrelor
trebuie sa fie de 90...100%, aceasta

4 -7 obtinandu-se prin reglarea inclinatiei
Ia; optime a cadrului cu sitd ce intrd in
5/ l T I T ——g  alcatuirea separatorului de pietre.
c : 7 Triorul cilindric (fig. 3.4) este un
,a‘t utilaj care, in procesul de pregatire a
4B graului  pentru  madcinig,  separa

impuritatile cu forma sferica sau
apropiatd de aceasta, cum sunt:

Fig. 3.4. Separatorul de pietre . o .
g P P mazarichea, neghina si sparturile.
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Fig. 3.5 Triorul cilindric

Morile din tara noastra folosesc curent trioarele cilindrice de mare capacitate (800
kg/m?/h). Efectul de curtire este optim cind se elimini minim 75% din impuritati.

Separarea impurititilor metalice. In masa de grau impurititile metalice, majoritatea de
naturd feroasa, ce provin de la masinile de recoltat, de transportat de la caAmp la baze si silozuri si
de aici la moara si din alte surse greu de identificat, pot provoca avarierea utilajelor din
curdtitorie si moara, iar prin loviri violente pot da nastere la scantei si provoca explozii si
incendii.

Impuritatile metalice ajunse la macinat pot crea probleme mari consumatorilor fainii si
taratei deoarece, prin macinare, se transforma in aschii sau placute tdioase cu dimensiuni mici
care se amesteca cu faina.

Pentru separarea impuritatilor metalice de natura feroasd existente in grau se folosesc
magneti permanenti $i mai rar electromagneti.

Separatorul cu magneti permanenti, folosit curent in industria moraritului, este plasat in
cel putin doud puncte din fluxul de pregatire al graului: inainte de a incepe curdtirea si dupa
terminarea acesteia (inainte de a intra graul la macinis). Numadrul potcoavelor ce alcatuiesc
magnetul se stabileste in functie de cantitatea de grau supusa curatirii. Se considerd
incdrcatura specificdi maxima de 150 kg grau pentru potcoava cu latimea de 40 mm.
Functionarea nesatisficatoare a separatorului cu magnefi permanenti se poate datora
urmatoarelor cauze:

— distribuirea neuniformd a produselor pe suprafata magnetilor;

— o viteza de trecere a cerealelor peste poli prea mare;

— neindepartarea la timp a impuritatilor feroase retinute;

— scaderea puterii de atractie si retinere a magnetului.
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Fig. 3.6 Separatorul electromagnetic

3.3. Descojirea si perierea cerealelor

Pe langa impuritatile metalice, graul contine pe suprafata boabelor, in santulet si barbita,
praf si microorganisme care se indeparteaza in mare parte prin asa numita descojire si periere.
Operatia de descojire si periere se face de obicei in trei trepte:
« in prima treapta rezulta praful de naturd minerala numit si praf negru;
« In treapta a ll-a si a Ill-a rezulta praful alb (de naturd organicd) sau tdrdfa de
curatatorie.
Incdrcarea specifici a descojitoarelor romanesti este de 1000. .. 1200kg/m2/h in prima si
o doua treaptd de descojire. Ultima treapta de descojire se face prin periere, aprecierea
efectului tehnologic fiind facut dupd urmatoarele criterii:
— proportia in care se separa praful si partile de invelis;
— micsorarea continutului de substante minerale ale graului;
— luciul capatat de grau dupa periere.
Praful rezultat la periere, prin cantitate si calitate, constituie un produs furajer foarte valoros.
Pentru realizarea operatiei se folosesc decojitoarele si masinile de periat.
In principiu aceste utilaje sunt alcituite dintr-o suprafatid de lucru circulard, sub forma unui
cilindru, in interiorul careia se roteste un rotor cu palete (fig. .8). Masinile actioneazad prin
frecarea boabelor de suprafata de lucru a mantalei cilindrului. Frecarea este provocata si
mentinuta de paletele rotorului care se rotesc prin masa de produs. Ca rezultat, impuritatile
aderente pe suprafata bobului cat si straturile exterioare de invelis sunt desprinse de pe bob si
apoi sunt separate din masa de cereale cu ajutorul unui curent de aer care le antreneaza in afara
mantalei prin orificii speciale prevazute in suprafata de lucru.
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Fig. 3.7 Schema de principiu a unui descojitor simplu

In functie de dezvoltarea schemei de curitire si de capacitatea sectiei, decojirea are loc in
2...4 etape.

3.4. Conditionarea cerealelor destinate macinarii

Prin conditionare, in tehnologia moraritului, se intelege tratarea graului cu apa sau apa si
caldurd; aceastd operatie, deoarece afecteaza cel mai mult bobul intreg, influenteaza intr-o
masurd destul de mare procesul tehnologic de macinis, gradul de extractie, continutul de
substante minerale al fainii, separarea germenilor si mai pufin insusirile de panificatie ale
fainii.

Operatiile de conditionare pot fi clasificate astfel:

* operatii de decojire-periere, prin care se urmareste desprinderea prafului mineral adiacent
suprafetei bobului, a stratului de invelis pericarpic, desprinderea si indepartarea barbitei bobului
de grau;

* operatii de umectare, prin care se urmareste modificarea unor proprietati fizico-mecanice
ale boabelor;

» operatii de tratament hidrotermic, prin care se urmareste modificarea unor proprietati
tehnologice de macinis.

Pentru ca acest proces sd conduca la rezultate optime la macinis, trebuie sa se cunoasca in
special duritatea si continutul de umiditate al graului.

* Conditionarea cu apa constd in adaugarea unei anumite cantitdti de apa unei
cantitati de grau. Operatia se realizeaza in proces continuu prin stropirea graului cu apa ca atare
sau sub forma pulverizata.

Umectarea cerealelor se face in mod obisnuit prin trei procedee:

> 1n primul procedeu se foloseste masina de spalat;

> al doilea procedeu foloseste aparatul de umectat simplu cu cupe;

> al treilea procedeu constd in umectarea prin pulverizarea apei, varianta fiind
mai putin utilizata.

IR

umiditate dintre coaja si miez reglandu-se prin timpul de odihna. Coaja trebuie sa retina cea mai
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mare parte din apa addugata astfel incat sa aiba un grad de elasticitate mare ca la macinare si nu
se sfarame si sd se separeu usor la cernere.

Conditionarea cu apa se realizeaza intr-una sau doua trepte:

— prin umectare se face dupa I treapta de decojire;
— ultima umectare se efectueaza inainte de intrarea graului la macinis.

Echipamentele cu ajutorul carora se realizeaza operatie tehnologica de conditionare cu apa
sau umidificarea masei de cereale poartd denumirea de umidificatoare. Din punct de vedere
constructiv, cel mai simplu umidificator este cel prezentat in figura 3.8.

Partile componente ale umidificatorului sunt racordul de alimentare (3), racordul de
evacuare (10), rotorul cu palete (6), clapeta de alimentare (4), bazinul de amestecare (5) si duza
de pulverizare apa (11).

Conditionarea hidrotermica
(cu apa si caldurd) — practicata
pe scara redusa la morile din
tara noastrd — se recomanda la
unele loturi de grau pentru
imbunatatirea insusirilor
tehnologice si de panificatie.
Caldura are urmatoarele efecte
asupra difuziei apei in bob:

—cresterea temperaturii
mareste gradul de patrundere a

S e apei in boabe — se scurteaza
e i /;,,//7 perioada de patrundere a apei

.5 2 n centrul bobului;
v @ (Z’ 321'/ 8 —se imbunatatesc insusirile
1 91" > // de panificatie ale fainii.
’ Temperatura optimd de
accelerare a patrunderii apei in
bob este de 30...45°C, peste
aceastd temperatura avand loc
fenomene ce actioneazd asupra

o |

10~

Fig. 3.8. Aparat de umectare cu pulverizare

glutenului.

Conditionarea hidrotermica, prin unele influente de naturd mecanica, fizico-chimica si
biochimica asupra bobului de grau, conduce la stimularea activitatii enzimatice a acestuia.

De asemenea, s-a constat ca apar si modificari ale structurii bobului; se mareste volumul iar
la uscare-racire se produc contractii ce favorizeaza slabirea coeziunii bobului cu consecinte
benefice in operatiile de macinare si cernere.

Intregul proces de conditionare a cerealelor in vederea micinirii ulterioare se realizeazi
conform unor scheme tehnologice ce poartd de numirea de diagrame.

In figura 3.9. este prezentati cea mai simpla diagrama a unei curatatorii.

Alcatuirea unei diagrame depinde de gradul de extractie al produselor obtinute, de numarul
extractiilor solicitate si de caracteristicile tehnologice ale materiei prime ce urmeaza a fi
prelucrata.

Ca si 1n cazul diagramei precurdtatoriei si in realizarea acestei diagrame trebuie sa se tina
cont de aceleasi specificatii tehnice. Fluxul tehnologic este reprezentat prin linii care au sageti si
care indica in varful lor punctul de intrare in utila;.
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Fig. 3.9. Diagrama curatatoriei
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4. MACINAREA CEREALELOR

4.1. Generalitati privind macinarea cerealelor

Necesitatea operatiei de macinare, 1n industria alimentara, rezultd din faptul cad cerealele
sunt rareori folosite in forma si dimensiunea lor initiala.

Prin macinare se intelege operatia de sfaramare si maruntire a boabelor de cereale n
particule de diferite dimensiuni, avand ca si scop final obtinerea fainii, germenilor si a taratei.

Maruntirea este termenul general utilizat pentru toate operatiile de divizare a volumelor
initiale ale elementelor structurale ale cerealelor, sub actiunea unor forte exterioare (concasare,
sfarmare, zdrobire, spargere, macinare, tdiere, etc.), denumirea particulara fiind atribuita in
functie de caracteristicile fizico mecanice ale materialului supus operatiei de maruntire, de
dimensiunile elementelor structurale ale materialului primar si de caracteristicile functional
constructive ale echipamentelor tehnice utilizate.

Tn functie de tipul de forte aplicate asupra produselor, maruntirea se poate realiza prin:

- prin strivire (compresiune) intre douda suprafete neted sau cu rifluri, de forma
geometricd plana sau curbata;

- prinimpact;

- prin forfecare;

- prin frecare intre doua suprafete de forma geometrica plana sau curbata.

Impact Frecare Forfecare Compresiune

s NN

Fig.4.1. Metode de maruntire a cerealelor

Produsul obtinut prin operatia de maruntire este un amestec de particule a carui
caracteristici sunt definite prin dimensiunile si forma particulelor. Dimensiunile finale ale
particulelor sunt caracterizate prin gradul de maruntire. Gradul de maruntire este dependent de
procedeul aplicat in operatia de maruntire, de dimensiunile initiale ale particulelor din fluxul de
alimentare (marimea initiald a elementelor structurale de material) si de caracteristicile mecanice
ale materialului supus operatiei de maruntire (rezistenta la maruntire).

Gradul de maruntire i se defineste ca raportul dintre dimensiunea medie, initialda D a
particulelor si dimensiunea medie, finala d a particulelor:

. D
i=—
d 4.2)
In functie de gradul de maruntire, miruntirea se clasifica astfel:

- zdrobire grosiera 0<ix<1
- zdrobire 1<i<10
- maruntire 10<i<100
- maruntire find 100 < i< 1000
- maruntire extrafina i >1000

Operatia de maruntire se poate realiza, in functie de gradul de maruntire dorit, Tintr-o
treapta sau in mai multe trepte, consumul de energie crescand proportional cu gradul de
maruntire.
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4.2. Utilaje folosite la maruntirea cerealelor

Principalele tipuri de utilaje de maruntit folosite la prelucrarea cerealelor sunt: moara cu
ciocanele (solicitari de impact), morile cu valt (solicitari de forfecare si strivire), moara cu
discuri (solicitari de forfecare si strivire), moara cu bile (solicitari de impact), moara cu ace
(solicitari de forfecare si strivire), moara cu batatoare-palete (solicitari de frecare si impact),
moara cu sabot (solicitari de frecare si strivire).

Dintre aceste tipuri de mori, cele mai utilizate sunt morile cu ciocane si morile cu valturi.

4.2.1. Moara cu ciocane

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
repetata a boabelor de cereale, cu ajutorul unor ciocane sau bare, montate fix sau 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 afla 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 constructiva variatd datoritd utilizarii lor la realizarea marungirii unei game largi de
produse.

In figura 4.2. este prezentatd o moara cu ciocane la care evacuarea produselor macinate se
realizeaza prin cadere libera.

1 — 0

Fig.4.2. Moara cu ciocane cu evacuare prin cadere libera

Maruntirea materialului are loc in trei faze succesive si anume:

- in prima faza materialul, care intra in moara 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 sfaramarea 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.
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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.

c)

rA

1
e

Fig.4.3. Tipuri de ciocane:
a)dreptunghiulare cu sectiune constantd, cu posibilitate de folosire a ambelor capete, pentru
realizarea maruntirii materialelor cu rezistentd micd, b)si e) cu un singur cap de lucru, pentru
materialele cu rezistenta medie; c) cu un singur cap de lucru, cu sectiune variabila in vederea maruntirii
materialelor de rezistenta ridicatd; d) cu un singur cap de lucru, pentru materialele dure.

Factorii care influenteaza operatia de maruntire in cazul morilor cu ciocane sunt:

- umiditatea materialului ;

- forma ciocanelor (fig. 4.3.);

- natura produsului maruntit;

- viteza periferica a ciocanelor;

- masa specifica a materialului;

- starea suprafetei de impact a carcasei.

Aceste tipuri de mori, datorita gradului mare de maruntire, mai sunt folosite si la obtinerea
nutreturilor pentru animale precum si la macinarea amestecurilor de cereale cum ar fi porumb cu
tulpina si stiuleti, paie, lucerna, etc.

In industria moraritului, morile cu ciocane sunt utilizate in vederea macinarii boabelor de
porumb si de grau, dar in principal pentru obtinerea malaiului comun sau furajer. Macinarea
graului cu ajutorul acestor mori se realizeazd mai rar datoritd faptului cd se obfine o fdind de
culoare inchisd rezultatd din macinarea invelisului bobului Tmpreund cu endospermul fard a se
mai realiza o separare a lor prin cernere.

La macinarea cu aceste mori, nu se poate realiza un grad de maruntire controlat, se poate
controla doar limita superioara a dimensiunii particulelor, limita inferioara putand ajunge pana la
dimensiuni de ordinul micronilor.

4.2.2. Mori cu valturi

Valtul constituie utilajul de baza folosit in vederea macinarii cerealelor, principiul de
functionare a morilor cu valturi realizandu-se prin actionarea fortelor de strivire si de frecare a
materialului intre tavalugii aflati Tn miscare.

De-a lungul timpului, valurile au suferit o serie de modificari, obtindndu-se noi solutii
tehnice privind cuplarea si decuplarea automatd, autoreglarea debitului, reglarea automata,
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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
alcatuita dintr-un sistem de alimentare, una sau doua perechi de tavalugi asezate simetric cu
ajutorul carora se realizeaza maruntirea, un mecanism de reglare, actionare, curatire si o carcasa.

In continuare sunt prezentate o serie de tipuri de valturi in functie de pozitia relativa a
tavalugilor.

Fig 4.4. Tavalugilor mdcinatori la diferite tipuri de valturi.
1- 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 — valf dublu diagonal, cu tavalugul inferior rapid; 6 — valf dublu diagonal, cu
tavalugul superior rapid; 7 — valf simplu de porumb, cu doud mdcinisuri, cu trei tavalugi; 8 —
valt simplu de porumb, cu trei macinisuri, cu patru tavalugi.

4.2.2.1. Valtul automat VDA — 1025

Tn figura 4.5. este prezentat valtul automat VDA — 1025, fiind cel mai des utilizat pentru
realizarea maruntirii boabelor de grau si nu numai..

Alimentarea cu material se face prin cilindrul de alimentare tronconic din sticla 1, dozarea
materialului realizandu-se cu ajutorul sistemului alcatuit din parghia 6 si clapeta mobild de
alimentare 5. Prin deschiderea clapetei de alimentare, materialul ajunge in zona tavalugilor de
alimentare 2, unde, cu ajutorul tavalugului accelerator 3 materialul este distribuit intr-un strat cat
mai uniform pe toatd lungimea valturilor de macinare 7 si 8. Valtul 7 este mai rapid decét valtul
8, Tn acest fel obtinandu-se gradul de maruntire dorit. Materialul rezultat Th urma procesului de
marungire este colectat in jgheabul 10 si apoi este evacuat cu ajutorul melcului transportor 11.
Curatarea valturilor se realizeaza cu ajutorul periilor 9 si a cutitelor de raclare 4.
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Fig. 4.5. Schema constructiva a unei mori cu doud perechi de valguri (Valgul automat)

Atunci cand cantitatea de alimentare cu material este mare, aceasta va exercita 0 presiune
mare asupra talerelor de pe tija distribuitorului 13, care determind deschiderea mai mult a
clapetei de alimentare 5, lasand in zona tavalugilor sa treacad o cantitate mai mare de material.

Cand fluxul de material este mai mic, atunci clapeta de alimentare se deschide mai pufin,
iar cantitatea de material alimentat este mai mica.

In vederea alimentarii morii cu material, trebuie avute in vedere urmatoarele conditii:

» alimentarea cu material se face uniform si constant pe toata lungimea valtului;

> la primele pasaje de srotare si macinare, viteza periferica a valtului de alimentare nu
trebuie sa depaseasca 0,6 — 0,7 m/s, iar la ultimele pasaje 0,8 — 0,9 m/s.

» rezulta grosimea stratului de material este influentatd de capacitatea de productie a
valtului.
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Fig.4.6. Schema cinematica a valtului tip VDA 1025.

Fiecare valt este format din 2 perechi de tavalugi, care lucreaza si se alimenteaza fie in
paralel, fie independent iar fiecare pereche de tavalugi are propriul mecanism de cuplare-
decuplare automata si de reglare a distantei dintre tavalugi.

Tavilugii macinatori sunt montati cu axele in plan orizontal. In comparatie cu alte pozitii
de montaj acest sistem prezinta avantajul ca elimina efectul de frana al tavalugului care intra in

48



contact direct cu produsul, cum este cazul montajului tavalugilor cu axele in plan diagonal, care
implicit conduce si la o rationalizare a consumului specific de energie la maruntire.

Tavalugii macindatori au in general o lungime de 600 mm, 800 mm, 1000 mm, 1250 mm si
foarte rar 1500 mm. Cele mai utilizate dimensiuni pentru macinarea graului sunt de 220 sau 250
mm, pentru macinarea porumbului tavalugi cu diametre de 250 mm, iar pentru macinarea Secarei
se folosesc tavalugi cu diametre de 250 sau 300 mm.

In vederea realizarii procesul de maruntire se pot folosi doua tipuri de tavalugi si anume
tavalugii netezi sau rifluiti.

Tavalugii netezi

Suprafata acestor tipuri de tavalugi macinatori este poroasa, rugoasa, desi dupa denumire ar
trebui sa fie neteda, rugozitatea suprafetei acestor tavalugi fiind de 0,2 — 0,25 um pentru tavalugii
de macinare si 0,25 — 0,30 um pentru cei de desfacere.

Porozitatea dispare doar dupa o lunga functionare a tavalugilor, aparand aspectul de neted,
suprafata devine lucioasa iar eficienta operatiei de maruntire scade foarte mult. In acest caz
trebuie sa realizeze o rectificare a tavalugilor folosind corpuri abrazive de forma cilindrica plana.

Maruntirea se realizeaza mai mult prin presare si mai putin prin frecare fapt ce duce la
micsorarea vitezei diferentiale a tavalugilor macinatori.

Tavalugi rifluiti

Maruntirea cu ajutorul tavalugilor rifluiti se realizeaza prin strivire, forfecare si frecare.

Riflurile sunt crestaturi practicate pe suprafata tavalugilor cu scopul de a desface mai usor
endospermul boabelor de invelis.

Fig. 4.7. Caracteristicile riflurilor.
T - taisul riflului;, t - pasul riflului; o - unghiul taisului; B - unghiul spatelui;
S - spatele riflului; e-tesiturd; r - raza de curbura.

Riflurile sunt alcatuite din doua fete, taisul riflului si spatele riflului care au un anumit
unghi de inclinare fata de raza tavalugului. Unghiul spatelui are valori cuprinse intre 50° si 75°
iar unghiul taisului Intre 20°si 45°. Cele doua fete ale riflurilor formeaza unghiul de tdiere €
(0£P) care are valori cuprinse intre 90°si 120°. Tn functie de valoarea unghiului de taiere riflul
poate fi inchis (a+p<90°) sau deschis (a+>90°).

Inclinarea riflurilor fata de generatoarea tavalugului reprezinta raportul dintre distanta S a
unei extremitati a riflului fatd de generatoare, masurata pe circumferinta tavalugului, si lungimea
generatoarei L, exprimat in procente.

Fig. 4.8. Inclinarea riflurilor.
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Cu cat inclinarea este mai mare cu atat solicitarea la strivire si forfecare este mai mare,
rezultdnd o micinare mai intensa. Inclinarea riflurilor la primele pasaje de srotare este de 4 %
ajungand la ultimul pasaj pani la 10 %. In cazul graului, inclinarea riflurilor creste, fiind
cuprinsa intre 6% si 12% iar la secara, inclinarea riflurilor este mai mare pentru toate pasajele cu
15% fata de cele folosite la grau.

Tnclinarea riflurilor pot sa fie spre dreapta sau pe stanga.

inclinare spre stanga

inclinare spre dreapta
Fig. 4.9. Sensurile de inclinare a riflurilor.

Numarul de rifluri reprezintd numarul de crestaturi existente pe un cm liniar masurat pe
circumferinta tavalugului.
Numarul total de rifluri pe circumferinta tavalugului se calculeaza cu relatia:

Ny, =——-n, (4.2)

n care:
Nr este numarul total de rifluri pe circumferinta tavalugului;
Nr este numarul de rifluri/cm;
D este diametrul tavalugului, mm.

Numarul de rifluri influenteazd gradul de maruntire, astfel ca, cu cat numarul de rifluri pe
un cm circumferintd tivilug este mai mare cu atit gradul de maruntire va fi mai intens. In
general, la primele valturi tavalugii incep cu 3,5 — 5 rifluri pe un cm, crescand treptat de la un
valt la altul pana la 10 - 12 rifluri/cm , pana chiar la 13 rifluri/cm.

Porzitia riflurilor tavalugilor perechi este definita ca fiind modul de pozitionare a fetei si
spatelui riflurilor de pe tavalugul rapid, in raport cu fata si spatele de pe tavalugul lent, in timpul
miscarii de rotatie.

T/S
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Fig. 4.10. Variante ale riflurilor tavalugilor mdacindtori

Datorita deosebirii dintre vitezele tavalugilor care functioneaza perechi si asimetriei formei
riflurilor, se disting patru variante constructive privind pozitia riflurilor unul fata ce celalalt (fig.
4.10):

*Pozitia T/S (tais/spate) — taisul de pe tavalugul rapid intra in particuld si-l transportd in
sensul de rotatie al tavalugului, iar spatele riflului de pe tavalugul lent, prin presare si strivire,
desface straturile de Invelis. Unghiul de taiere € = 120-130°.

* Pozitia T/T (tais/tais) — riflul de pe suprafata tavalugului rapid si riflul de pe suprafata
tavalugului lent patrund in bob in momentul in care acesta ajunge in zona de maruntire. Pe
masurd ce tavalugul rapid avanseaza fatd de tavalugul lent, taisul riflului de pe tavalugul rapid
taie o parte din bob, iar taisul riflului de pe tivilugul lent retine restul. in aceasti pozitie se
obtine un efect maxim de forfecare si un efect mic de frecare. La o =30-40°, &= 120-130°.

*Pozitia S/T — spatele riflului de pe tavalugul rapid preseaza pe particula ce avanseaza, in
timp ce taigul riflului de pe tavalugul lent cauta sa retind aceasta particula. € = 150-160°.

*Pozitia S/S — n aceasta pozitie se obtine un efect maxim de strivire, particula de produs
este refinutd de tdvalugul lent pentru ca spatele riflului tavalugului rapid sd poatd desface,
dezmembra, invelisul de pe particulele de endosperm. La = 60-70°, € = 150-160°.

Mecanismul de decuplare si cuplare automata a valtului

Valtul este prevazut pentru fiecare semivalt cu cate un comutator care are trei pozitii: 0, 1,
2. Decuplarea automatad a valtului se realizeaza in pozitia 0, se opresc cilindrii de alimentare,
tavalugii continuandu-si rotirea.

d W | | —— qg. 161
-1 4
ongme ey
11 %d b g
i b\[\Es:ﬂ-
|
CUPLAT DECUPLAT

Fig. 4.11. Mecanismul de decuplare-cuplare automata.

In momentul in care avem pozitia 1, valtul este trecut pe sistemul de decuplare-cuplare,
realizandu-se in functie de prezenta sau absenta cerealelor in cilindrul de alimentare. In pozitia 2
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se scoate valtul de sub comanda automata, tdvalugii raman cuplati, decuplarea si recuplarea
valtului se realizeaza manual.

4.2.2.2. Valtul pentru maruntirea porumbului VP 825

Ca si caracteristici, acest tip de valt are o lungime de 1700 mm, latime de 860 mm, inaltime
de 2275 mm, diametrul tavalugilor macinatori de 250 mm si lungimea tavalugilor de 800 mm.

Valtul este alcatuit din patru tavalugi asezati semidiagonal, tavalugul de alimentare avand
o turatie de n = 30 rot/min, iar tavalugul de distributie n = 40 rot/min. Rotile dintate ale
mecanismului de antrenare au numarul de din{i pentru tavalugul nr.1 si nr.3 z =19, m, = 7, iar
pentru tavalugiinr.2 sinr. 4z =49, my,=7.

In functie de gradul de maruntire dorit,valtul are o productivitate de 800 — 1200 kg/h.

Valtul se alimenteaza cu porumb prin gura de alimentare 5, porumbul apasa clapeta de
alimentare, boabele fiind astfel distribuite uniform pe toatd lungimea cilindrului superior de
alimentare iar impuritdtile mari fiind retinute de un gratar de separare. Porumbul maruntit la
primul pasaj este dirijat la pasajele doi si trei cu ajutorul unor pereti inclinati. Produsul maruntit
la aceste pasaje este evacuat, prin cadere libera, cu ajutorul palniei de evacuare.

In vederea maruntirii unei sarje de porumb se reia ciclul de macinare.

-
Fig. 4.12. Valtul pentru porumb VP 825
1, 2, 3, 4 — tavalugi mdcindatori; 5 — gurd de alimentare; 6 — pélnie de alimentare; 7 — clapetd de
comanda, 8 — cilindru de dozare; 9 — cilindru de distribuire; 10 — canal de aspiratie; 11 — sita, 12 — perie
de curatare; 13 — gura de evacuare a produsului mdacinat.

4.3. Etapele procesului de macinare

Macinisul obtinut in industrie se realizeaza in opt faze principale tehnologice:
\ procesul de srotare;
\ procesul de desfacere a grisurilor;
\ separarea germenilor de grau;
\ sortarea grisurilor si a dunsturilor;
\ curétirea grigurilor si a dunsturilor;
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\ mécinarea grisurilor si a dunsturilor;
\ finisarea ultimelor produse intermediare;
\ compunerea sortimentelor de faina.

4.3.1. Srotarea boabelor de cereale

Srotarea este denumirea caracteristicd pentru faza tehnologicd a procesului de macinare
prin care boabele de cereale sunt fragmentate in particule de diferite dimensiuni si detasarea
particulelor de invelis de cele de endosperm.

Scopul operatiei de srotare este de a sparge boabele de cereale si a obtine fractiuni de
particule ce poartd denumirea de grisuri si dunsturi. Aceastd etapa trebuie sa se realizeze cu
maxima atentie deoarece se urmareste sa se obfind o cantitate cat mai mare de grisuri si o
maruntire a Tnvelisului cat mai scazuta.

Procesul de srotare se realizeaza prin trecere succesiva a boabelor si apoi a fragmentelor
rezultate in urma separarii la sitele plane, printre tavalugi de valturi avand distanta dintre acestia
tot mai apropiatd la fiecare trecere, iar riflurile tavalugilor sunt din ce in ce mai fine.

Fiecare etapa de prelucrare a cerealelor prin srotare poarta de numirea de pasaj (trecere).

Grau sau alte
produse intermediare
supuse prelucrarii

-+ ) Tavalugi macinatori
de valt

Compartiment de sita
‘plana de cernere cu 12 site

Produs
intermediar] ==

Produs
intermediar] —e————-a

Produs
intermediar3 —ee———

Produs
intermediar g jr—

(|

Faina Produs intermediar 5

Fig. 4.13. Reprezentarea schematica a unui pasaj de srotuire

Un pasaj cuprinde (fig.4.13.) una sau mai multe perechi de tavalugi care au aceleasi
caracteristici si care sunt combinati cu acelagi compartiment din sita plana.
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De numarul pasajelor de srotare depinde in mod direct calitatea si gradul de extractie al
fainurilor obtinute. In cazul in care se doreste obtinerea unei cantititi mai mari de fainuri de
calitate superioard, se impune utilizarea unui numir mai mare de pasaje de srotare. In general
numarul de pasaje de srotare este cuprins intre 3 si 7.

Numarul cel mai mic se utilizeaza in cazul prelucrarii cerealelor in vederea obtinerii de
fainuri cu grad de extractie scazut (fainurile negre).

Cu ajutorul sitei plane se separa, din amestecul rezultat la srotare, la primele trei trepte
urmatoarele produse: srot mare, srot mic, grisuri mari, mijlocii i mici, dunsturi si faina.

Schematic aceste fractiuni sunt reprezentate in figura 4.14., plecand de la bobul intreg (1),
(2) srot mare, (3) srot mic (4) gris mare (5) gris mijlociu, (6) gris mic, (7) dunst aspru, (8) dunst
fin (9) faina, iar caracterizarea lor din punct de vedere granulometric este prezentatd in tabelul
4.15.

> b o oo .

1 2 3 & 9‘
7-8 mm 3,5-2,25 2,25-1,25 1,25-0,67 0,67-0,5 0,5-0,4 0,4-0,03
Fig. 4.14.. Divizarea particulelor de cereale in timpul srotarii
Tabelul 4.1
Granulozitatea fractiunilor de produse
Denumirea Dimensiunea
produsului particulei, um
Srot mare 3500...2240
Srot mic 2240...1240
Gris mare 1240...675
Gris mijlociu 675...495
Gris mic 495...386
Dunst aspru 386...275
Dunst fin 275...110
Faina -

Cu cat numarul de srotari va fi mai mare cu atat maruntirea va fi mai find. Atunci cand se
urmadreste obtinerea unei cantitifi mai mari de faind superioara se fac pana la 7 srotari succesive.

4.3.2. Procesul de desfacere a grisurilor

Faza tehnologicd prin care se urmareste micsorarea granulelor grisului mare si in acelasi
timp desfacerea particulelor de cojile pe care le contine grisul poarta denumirea de desfacerea
grisurilor. O data cu desfacerea cojilor se disloca si o mare parte din germeni. Desfacatoarele de
gris sunt, de obicei, in numar de doud si sunt notate cu D1 si D2 (4.15). Urmatoarele
desfacatoare sunt pentru macinarea refuzurilor de pe al doilea rand de site, de la masinile de gris
D3 si pentru mécinarea primului refuz de la primele trei mécindtoare D4.

In figura 4.15 este prezentati schema tehnologicd de desfacere a grisurilor curitate la
masinile de gris. In practica penultimul pasaj se mai numeste si macinitor de capete, iar ultimul
macindtor de refuzuri.
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Desfacerea grisurilor curatate se realizeaza printr-o actiune usoara a tavalugilor asupra
granulelor. Indepartarea invelisurilor prin desfacere are la baza diferenta de rezistenta care exista
intre partea de gris provenitd din miez §i cea provenitd din invelis. Datoritd acestei diferente de
rezisten{a, partea provenitd din miez se desface usor si da nastere la alte particule de gris mai
mici, iar partile provenite din Invelisul bobului raiman in majoritate la dimensiunile initiale.

Separarea amestecului rezultat se face prin cernere. Noile grupe de grisuri rezultate la
primele doud desfacatoare sunt de calitatea cea mai buna.

Grisurile fiind lipsite de invelis au un continut de cenusa foarte redus, care se situeaza intre
0,35...0,50 %. Si faina rezultata la desfacerea grisurilor curatate este de buna calitate, continutul
ei de cenusa fiind de 0,40...0,50 %.

Destacatoarele D3 si D4 prelucreaza grisuri cu continut mare de invelis si germeni, de
aceea sarcina lor este si mai dificild. Trebuie sd se obtina particule de gris eliberate de invelis,
faina, invelis ca atare si germeni cat mai puri. Atat la desfacatoarele unu si doi, cat si la trei si
patru suprafata tavalugilor trebuie sa fie neteda, pentru a nu macina intens grisurile, dar mai ales
invelisul si germenii. Pentru obtinerea unor rezultate bune in faza tehnologicd de desfacere a
grisurilor este necesar ca tehnologul s practice un regim de desfacere lejer.

Dl D2 D3 Germ. D4 Germ.
L 1/6 L 1/6 L 0,5/6 _L I_ 0,5/6 |
_.D | | DL
530 |—D, 534 4 3.18 oL, 320 5
440 |—D, 445 |—D, 350 |—Db, 240 [—S_,
5 VIl 5 VI
3X
41X 41X 5X 31X
4X 4X
— MG . -
4.55 i —MG, 4.55 i x 2.60 i M, 2.60 i M
M M M M
1 2 3 4

Fig.4.15. Schema tehnologica de desfacere a grisurilor

4.3.3. Separarea germenilor de grau

Germenii cerealelor se extrag in sectiile de macinis in proportie de 0,3...0,5% germeni.
Factorul de calitate cel mai important al masei de germeni este considerat confinutul ei de
proteine. Acesta trebuie sa fie cuprins intre 27...34%, iar cel de lipide intre 8...9%.

Extractia de germeni obtinuta la sectia de macinis depinde de o serie de facctori, dintre care
cel mai importanti sunt: calitatea cerealelor, locul de cultura al acestora, masa specifica, procesul
de conditionare, regimul de lucru la Sr I s1 Sr II, regimul de lucru al masinilor de gris de la care
se debiteaza fractiunea de germeni, regimul de lucru al valturilor la primele pasaje de macinare,
precum si de regimul de aspiratie al masinilor de gris, reglarea caderii produsului la masinile de
garis.

15...20% din cantitatea de germeni aflatd in masa de boabe se separa in timpul procesului
de decojire, in timpul procesului de curatare a materiei prime, odatd cu invelisul pericarpic.

Restul cantitatii de germeni ramane atasat de fractiuni de refuzuri si, prin diverse procedee,
poate fi scoasd din masa de produs.

Principalele considerente care duc la necesitatea separarii germenilor din masa de macinis
sunt:

*  acestia confin cantitdfi mari de substante grase, enzime, facand imposibild conservarea
fainii pe o perioada mai mare de timp, de aceea se recomanda ca aceste fractiuni din germeni sa
nu ajunga in faina;

. germenii au §i un continut mare de cenusa, 3.4...4,9%, cenusd care impurifica
fractiunile de faina, in special de la ultimele pasaje;
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*  aceste parti anatomice au o valoare economica deosebitd si pot folosi drept materii
prime intr-o serie de sectoare industriale (industria farmaceutica, cosmetica, chimica, industria
alimentard). Germenii constituie principala sursa industriald pentru obtinerea vitaminei E.

Pentru separarea germenilor in procent cat mai ridicat si cu o buna puritate, pot fi folosite
diverse variante de lucru. In cazul fiecireia se urmireste separarea germenilor care in cea mai
mare parte se gasesc in primul refuz al desfacatoarelor D1, D2, D3 si primul refuz al
macinatoarelor M1, M2, M3.

Pasajul de germeni lucreaza intotdeauna nerifluit, raportul vitezelor periferice k=1. In felul
acesta se realizeaza o aplatisare, germenii fiind mai elastici, se desprind de pe straturile de invelis
si pot fi recuperati (ca refuz) la pachetele cu site avand numarul 22...24.

4.3.4. Sortarea grisurilor si a dunsturilor

Grisurile si dunsturile sunt produse rezultate in urma srotarii, fiind caracterizate de
granulatie se situeaza intre 110...1240 pm.

Tehnologia modernd, care utilizeaza pentru cernere site patrate cu un numar mare de rame,
nu mai folosesc pasaje separate de sortare, operatia efectudndu-se de nsusi pasajul de cernere al
srotului respectiv.

In figura 4.16. este prezentati o schemi de sortare a grisurilor si dunsturilor, sortare
efectuata cu site plane ale céror pasaje, poartd numele de sortire. Din schema se poate observa ca
primele doua sortire primesc grisurile si dunsturile de la sroturile I, IT si III, care produc grisuri si
dunsturi de calitatea intéi, sortirul trei sorteaza dunsturile de calitatea a doua, de la srotul IV.

Sortirul 1 primeste fractiunile care alcatuiesc grisurile mari de la sroturile I, IT si III.
Sortirul 2 primeste grisurile mijlocii si mici. Sortirul 3 primeste dunsturile, sortirul 4 primeste tot
grisul de calitatea a II-a de la srotul I'V.

Fractiunea de dunsturi de la srotul IV se poate dirija si direct la macinat, la unul din
pasajele cu produse de calitatea a doua.

Sr.lusing  Sr LTSIl Sr. IV
ls'” ls..z l51|3
_Ivc MG g vm
MG MG
: MG
MG _E;F —
i) L’._;“z * lM * ’LM:‘;

Fig.4.16. Schema tehnologica de sortare a grisurilor de la srotul ILIII si IV cu site lungi si scurte

4.3.5.Curatarea grisurilor

Curatarea grigurilor este faza tehnologicd ce urmareste Indepartarea particulelor de invelis ,
prin ea realizdndu-se insa, pe langa curatare si o accentuare a fractionarii acestora dupa
granulatie.
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Fig.4.17. Schema tehnologica de curdtare a grisurilor

Rezultatele operatiei de curatare a grisurilor constituie o faza tehnologica de importanta
deosebita, deoarece grisurile pregatite In aceastd fazd formeazd de fapt materia primad pentru
fainurile de calitate superioard. Grisurile rezultate in urma srotarii, desi au fost sortate in doua
etape anterioare, Incd mai contin printre particulele de gris particule de faind precum si unele
particule de tarate. Aceste doua produse trebuie extrase si dirijate spre alte puncte tehnologice.
Simultan cu extragerea fdinii si a tdratei se face si Impartirea grisurilor curdtate in grupe cu
granulatie mai apropiata ca marime si calitate. Aceasta grupare se face prin colectarea grisurilor
de la site cu orificii apropiate ca marime

Divizarea masei de grisuri In grupe cu granulatie apropiata se realizeaza prin cernere.

Suprafata de cernere a masinilor de gris este formata, de obicei, din patru site cu orificii
diferite asezate in ordine specialda. Prima sitd numita si sita receptoare, are orificiile cu
dimensiunile cele mai mici, ea fiind urmata de sitele 2, 3 si 4, ale caror orificii au dimensiuni din
ce in ce mai mari. Diferenta dintre prima sita si a doua este de doua sau patru numere, urmand ca
aceasta diferenta sa se repete intre a doua si a treia si Intre a treia si a patra sita.

Sitele pentru separarea grisurilor pe diferite categorii de calitate se stabilesc numai pe o
anumitd perioadd de timp, deoarece In procesul de macinare granulatia particulelor obtinute
variaza frecvent, datoritd modificarii insusirilor structurale ale cerealelor, regimului de srotare
sau schimbarii umiditatii acestora. Pentru a nu se produce dereglarea procesului de macinare este
necesard supravegherea si interventia tehnologului de fiecare datd cand e necesar.

Tn 4.17 se poate observa ci in asezarea sitelor se respectd principiile precizate, dar aici
apare o particularizare, in sensul ca magsinile de gris sunt cu doud randuri de site §i sunt in numar
de opt.

Produsul care nu trece prin ochiurile sitelor se elimina ca refuz. Acesta este dirijat la
macinare la un valf special, numit macinator de capete, sau la unul din sroturile marunte. La
maginile de gris cu doua randuri de site, refuzurile de la primul rand, reprezentat de particule cu
coaja, se trimit la macinare la sroturile marunte II, III si IV, asa cum se aratd in schema.
Refuzurile de la randul doi de site se trimit toate la macinatorul de capete, care in cazul schemei
respective poartd numele de desfacator de grisuri D3.

Grisurile curdtate care fac parte din grupe mai apropiate din punct de vedere al granulatiei,
sunt dirijate la fazele de desfacere a grisurilor si la macinatoare. Masina de gris MGS, care curata
grisuri de calitatea a doua provenite de la srotul IV, trimite refuzul primului rand de site la srotul
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V, iar refuzul randului doi la desfacatorul D4, acesta fiind si macinatorul de refuzuri de la
macinatoarele 1,2 si 3 din faza de macinare a grisurilor si dunsturilor. Cernutul sitelor din randul
doi este trimis pentru macinat la D3 si macinatorul M4.

Amestecul de produse realizat la macinarea cu valturi este sortat cu sitele plane in grupe de
calitate si granulatie cuprinse intre anumite limite. Una dintre aceste grupe care trebuie supusa
unei sortdri, este grisul. In functionarea lor masinile de gris combind cernerea prin site cu
curentul de aer, care ajutd produsul la stratificare si antreneaza particulele usoare de tarata si
faina.

Masinile de gris sunt diferite intre ele din punct de vedere constructiv, dar principiul dupa
care functioneaza este acelasi. Dupa numarul de site suprapuse, masinile de gris se impart in trei
categorii: magini cu un rand de site, cu doua randuri de site (fig. 4.18) si cu trei randuri de site.

Cele doua tipuri de masini de gris au in componenta lor urmatoarele parti: 1- esafodajul sau
scheletul de sustinere al organelor de lucru ale masinii; 2- cadrul cu site ; 3 - camera de
destindere si dispozitivele de reglare a aerului; 4 - sistem de alimentare; 4”- tremia colectoare; 5
- canale de colectare a refuzurilor; 6 - mecanismul de actionare.

Masina de gris prezentata are urmdtorul modul de functionare:alimentarea masinii cu gris
se face uniform pe toatd lungimea ei. Datoritd miscarii imprimatd de mecanismul cu excentric
cadrului cu site, grisurile inainteaza pe suprafata cernatoare, iar particulele corespunzatoare ca
marime trec prin orificii ca cernut. Datoritd miscarii, greutatii specifice a produsului si curentului
de aer, se produce o stratificare, astfel ca particulele grele se lasa la baza stratului, iar cele usoare
se plaseaza la suprafatd. Cele mai ugoare particule sunt antrenate de curentul de aer. Produsele
care nu trec ca cernut si nici nu sunt antrenate de aer aluneca pe suprafata sitei si se evacueaza pe

la capétul opus celui de alimentare.
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Fig. 4.18. A - Sectiune prin masina de gris cu doud rdnduri de site;
B - Schema tehnologica a masinii

&

Grisul supus curdtarii este un amestec de particule cu dimensiuni si forme variate
provenite din boabele de cereale. Cu cat amestecul contine particule cu dimensiuni i forme mai
apropiate, cu atat sortarea prin cernere cu masini de gris este mai eficace. Dacd grisul supus
cernerii contine un procent ridicat de faina, sortarea este mai anevoioasd, deoarece aceasta
inainteaza mai greu pe suprafata cerndtoare, infunda sitele si impiedicd curentul de aer sd treaca
mai ugor prin stratul de produs. Daca aceasta faina nu este extrasa de curentul de aer, ea trece In
cea mai mare parte din nou 1n grisul curatat.
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Grosimea stratului de material conditioneazd curdtarea corespunzatoare a grisului.
Grosimea optima este cuprinsd intre 5...10 mm. Incarcitura specifici a masinilor de gris
conditioneaza buna lor functionare. Buna functionare a masinilor de grig este conditionata si de
debitul si presiunea aerului folosit la aspiratie. Un important efect in functionarea masinilor de
gris 1l au si periile care curatd permanent sitele. Masina de gris prezentatd este prevazuta cu perii
in forma de stea, cu efect de curatare foarte bun.

4.3.6. Micinarea grisurilor si dunsturilor

Pasajele de macinare a grisurilor si dunsturilor sunt formate dintr-o masina macinatoare,
valtul, cu tavalugi netezi si rifluiti, in functie de produsul pe care 1l macina.

Grisurile produse in faza tehnologica de srotare si pregatite prin sortare, desfacere si
curatare, sunt transformate treptat in faina in faza tehnologicd de macinare. Numarul treptelor de
macinare este stabilit in functie de dezvoltarea diagramei de macinare, de gradul de extractie si
de sortimentele de faina.

Produsele care vin la primele trei macinatoare sunt dunsturile de la desfacatoarele 1, 2 si 3
si de la masinile de gris 2, 5, 6, 7. Dupa aceea, de la macinatorul 4 pana la 10, alimentarea se
face din treapta in treapta cu produsele netransformate in faina, asa cum se prezinta in schema
din figura 4.19. Primul refuz la macinatoarele |, 2 si 3 merge la desfacatorul patru D4. Acelasi
refuz de la macinatorul 4 pana la macinatorul 9 inclusiv se macind la macinatoarele 7, 8 si 9.
Toate refuzurile macinatorului 10 merg la tarata.

M, M, M, M,
L 1/6 L 1/6 L 1/6 L 1/6
545 [.D, 550 |_.D, 555 |—p 555 |—-M,
5 VIII 5 VIII 5VIII 4 6 VIII
6 1X 6 1X 61X 6 I1X
6 X 6 X 6 X 6 X
460 |—MG, Ilavn =M, 4VIl — M, 4X =M,
T = |
M5 Pas.F I\/I6 M
7
I_ 0,5/6 L 0,5/6 I_ 0,5/6 I_ 0,5/6
3.55 _.l\/l7 3.30 _.SRV 3.50 _.M8 3.45 _.M9
41X svill 41X 41X
4x 31X 4 X 4X
2 X
2.XI |—Mg 260 —M, 2.XI |—M_ | f2x1 =M,
| | | |
M
7
Ms Mg MlO
L 0,5/6 0,5/6 L 0,5/6
345 [—M, 330 |—M, 336 |—T
41X 41X 4 X
4 X 4 X 4 Xl
2.VII =M, 2.V =M 2vi =T
l l_' 10 \ l_’T

Fig.4.19. Schema tehnologica de macinare a grisurilor si dunsturilor
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Regimul de macinare. In faza tehnologica de macinare se obtine cea mai mare parte din
faina, ea reprezentand circa 70...75% din totalul fainii extrase. Ca acest regim sa se desfasoare
corespunzdtor, este necesar sa fie indeplinite urmatoarele conditii:

>
>

morarul sa fie suficient pregatit teoretic si practic ;
sd cunoasca insusirile fizice ale cerealelor pe care le prelucreaza: masa hectolitrica,

umiditatea si sticlozitatea;

>
>
>
>
>

sad controleze proprietatile organoleptice ale produselor macinate;
tavalugii valturilor sa aiba suprafata mata, nelucioasa ;

tavalugii sa fie perfect reglati ;

distribuirea produselor intre tavalugi sa fie uniforma ;

prin macinare sd se produca maximum de faina.

In conducerea regimului de macinare trebuie urmarit ca produsul fiecarui valt sa fie bine
prelucrat, astfel ca valturile care urmeaza sa nu se aglomereze cu produsele ne-macinate venite
de la valturile anterioare.
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5. CERNEREA PRODUSELOR MACINATE

In industria moraritului, prin cernere se intelege operatia unitari de sortare in functie de
marime a particulelor cu ajutorul unor utilaje ce poarta denumirea de site.

O etapa importantda in obtinerea produselor finite a industriei de morarit este operatia de
cernere, operatie ce are rolul de a separarea cu ajutorul sitelor cerndtoare, din amestecul obtinut
in urma macinarii unele fractiuni compuse din particule cu granulatie determinata.

5.1. Detasarea placutelor de macinisuri

Fractiunile rezultate in urma macinarii, datorita presiunii exercitate sunt aplatizate, rezultand
asa numitele placute de macinis, placute ce trebuie distruse pentru ca operatia de cernere sa se
poata realiza in conditii optime.

Distrugerea placutelor de macinisuri are drept scop reducerea pierderilor de materii finite,
datoritd faptului ca acestea pot patrunde in sitele plane si pot fi refuzate, ramanand
nevalorificate. Pentru a putea fi eliminat acest neajuns, in fluxul tehnologic al méacinarii
cerealelor cu ajutorul tavalugilor nerifluiti trebuie introdus un aparat special, aparat ce poarta
denumirea de detasor.

5.1.1. Detasoare — echipamente pentru distrugerea plicutelor de macinis

Echipamentele pentru distrugerea placutelor de macinis se impun in cazul in care se
prelucreazd produse cu granulozitate mica, deoarece in cazul produselor cu granulozitate mai
mare, cu un continut mai ridicat de particule de invelis, nu exista riscul de a se forma placute, si
deci nu se vor folosi detasoarele.

Detasoarele se monteaza in fluxul tehnologic, de obicei intre valt si instalatia de transport
pneumatic, fie intre acest mijloc de transport si sita pland, deasupra placii de alimentare a
acesteia.

In schemele tehnologice de macinis detasoarele
apar in linia macinatoarelor sau a pasajelor de
desfacere nerifluite.

Datorita faptului ca aceste aparate pot realiza si
o operatie de maruntire a particulelor de macinis,
operatie ce ar putea impurifica faina, utilizarea
detasoarelor trebuie facuta cu maxima
responsabilitate.

Tn unele situatii datoritd efectului lor de
maruntire, detasoarele pot inlocui pasajele de valt.

Industrial se pot utiliza detasoare cu perii,
detasoare elicoidale, cu discuri, cu rotor si palete,
detasoare centrifugale.

Din punct de vedere constructiv, in figura 5.1.
este prezentatd schema constructiva a unui detasor
centrifugal.

Detagorul prezentat din punct de vedere
constructiv  este alimentat prin racordul de
alimentare (1), racord prin care amestecul supus
dezmembrarii cade pe conul deflector (11), apoi pe
paletele (10) care 1i imprima materialului o deplasare
radiald, prin impact, dinspre centru inspre margine,
Fig. 5.1. Detasor centrifugal acolo unde sunt fixate bolturile (9) prismatice cu

sectiune patraticd. Materialul astfel prelucrat este
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evacuat prin racordul (6).

5.2. Cernerea macinisurilor

In urma operatiei de maruntire, rezultd un amestec de particule care difera in functie de
forma, dimensiune si calitate. Pentru o buna prelucrare ulterioard, aceste amestecuri se supun
unei sortari in vederea obtinerii de fractiuni cu dimensiuni granulometrice cat mai apropiate,
aceastd sortare facandu-se prin cernere cu ajutorul sitelor cand se obtin cele doud fractiuni,
cernutul si refuzul. Fractiunea ce trece prin ochiurile sitei poartd numele de cernut, iar cea care
aluneca pe suprafata sitei pana ce o paraseste se numeste refuz (figura 5.2).

Suprafata de cernere a sitei poate fi dintr-o tesatura de sarma, fire sintetice din material
plastic sau matase naturala.

Alimentare cu material In functie de produsul supus cernerii se
| utilizeaza urmatoarele site:
— site metalice — la cernerea produselor cu
» ____J' _______ un continut mai mare de invelis (sroturi) si cu
Refuz  granulatiec mare care wuzeazd foarte repede
1 materialul de matase sau fibre sintetice datorita
Cernut coeficientului de frecare mare. Aceste site se
Suprafata de separare confectioneaza din otel zincat, cupru si alte
materiale metalice. Prin tesdturd simpla, in
Fig. 5.2. Schema generald a operafiei de general ochiurile mentindndu-si formele si
separare prin cernere dimensiunile.

— site textile (matase sau fibre sintetice) —
la cernerea produselor intermediare (grisuri, dunsturi) si fainii.
— sitele din mase plastice — prezinta o seric de dezavantaje deoarece nu au
higroscopicitate si la frecare se incarca cu electricitate statica.
Dupa destinatie, sitele din matase naturald pot fi pentru grisuri, notate cu GG, precedat de
numarul sitei sau pentru faina, se noteaza cu cifre romane de la | la IX.
Aceste site pot fi confectionate fie prin tesatura
- simpla;
- speciald, ajuratad. Pentru mentinerea ochiurilor, firele sunt supuse unui tratament de
rigidizare.

Fig. 5.3 Site metalice Fig. 5.4 Site textile
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O schema simpla de cernere este prezentata in figura 5.5, schemele de cernere folosite in
moraritul modern fiind mult mai complicate.

Principalii  factori care influenteaza
capacitatea de cernere a sitei sunt:

» suprafata utild a sitei — reprezentata de
proporfia ocupatd de ochiuri din intreaga
suprafatd a sitei - este  influentatd de
grosimea firului si desimea tesaturii. Cu cat
sita este mai deasa si firul tesaturii este mai
gros, cu atat suprafata ei utila este mai mica; Cernut ¥ *Refyz

» numdarul sitelor (desimea) -
reprezentat de o cifrd exprimata in mai multe
feluri:

*  numarul de ochiuri pe cm?/4-n/4;

* numdarul de ochiuri pe tol liniar
englez (25,4mm)/10-n/10.

Unele notdri recente exprimd marimea

Produs - amestec Produs -amestec

ochiuriIO(Tn micror]i;. ' Cornut!  Cernut2 Cemut3 Refuz
» intinderea sitei pe rama influenteaza c.

capacitatea de cernere si calitatea produselor _

cernute. Sita se fixeazi pe o rama de lemn de Fig. 5.5. Schema operatiei de cernere

tei (nu se crapa la fixarea sitei prin cuie sau

capse si, in contact cu aerul cald sau umiditatea, sufera degradari mai putin insemnate decat
ramele confectionate din alte esente lemnoase), astfel incat sa se obtina o suprafatd cernatoare
fara ondulatii si fara deformarea ochiurilor. Nu se recomanda fixarea sitei pe o rama consecutiva
sau simultane pe 2, 3, 4 laturi, deoarece tesdtura nu se Intinde perfect si va ramane cu ondulatii si
ochiuri deformate care in procesul de cernere va scade capacitatea de productie a sitei;

» curdtirea sitei se face cu un dispozitiv de curatire (perii de par aspru si moale) care
permite desfundarea ochiurilor sitei;

» incdrcarea sitei cu produsul de cernut se regleaza astfel incat stratul format sa permita
trecerea prin ochiuri a particulelor cu marime si greutate corespunzatoare. Cu cat stratul este mai
gros, cu atat capacitatea de cernere a sitei scade;

» diferenta granulometricd — cu cat numarul fractiunilor dintr-un amestec de produse
rezultate la mécinare este mai mare, cu atit capacitatea de cernere a sitei este mai mica.

» umiditatea produselor este optima cand amestecul de produse rezultate la macinare are o
umiditate de 14,5...15%, cernerea In acest caz fiind normala. O umiditate mai mare a
amestecului de produse are ca rezultat o cernere mai dificila, in consecinta o scadere a capacitatii
sitei datorita trecerii in refuz §i a unor particule ce trebuiau sa treacd prin ochiurile sitei;

» temperatura ridicatd a produselor intrate la cernere provoacd infundarea ochiurilor,
putrezirea ramelor, oxidarea sitelor de sdrma, scoaterea lor timpurie din uz si, in consecinta,
reducerea capacitatii de cernere. Pentru micsorarea temperaturii produselor macinate
(temperatura produselor macinate = 40...45°C) si a sitelor se foloseste ventilatia dirijata prin
canale;

» starea de uzurd a sitelor influenteaza calitatea produselor cernute §i capacitatea de
cernere. In functie de tipul de sitd, la o functionare indelungati pot apirea urmaitoarele
inconveniente:

e sitele rupte si carpite isi micsoreaza suprafata utila;
e scamosarea sitelor de matase naturalda Incetineste inaintarea produselor pe
suprafata cernatoare si reduce numarul particulelor care trec ca cernut prin ochiuri;
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e oxidarea sitelor metalice conduce, datoritd caldurii si umezelii, la micsorarea
ochiurilor si reducerea capacitatii de cernere;
e sitele cu firele tesaturii lustruite isi maresc capacitatea de cernere, particulele
aluneca usor prin ochiuri ca cernut, iar refuzul se retrage mai repede spre canalele de evacuare;
» miscarea produsului pe sitd in vederea cernerii are loc cand miscarea sitei este mai ampla
decét a produsului.

5.3. Masini de cernut

Masinile de cernut sunt echipamente speciale care realizeaza separarea fractiunilor obfinute
in urma procesului tehnologic de méacinare a cerealelor, obtinandu-se astfel produsele finite.

In general in industria de mordrit din tara noastra se utilizeazi cel mai frecvent urmatoarele
tipuri de masini de cernut:

» sita plana liber-oscilanta;

» sitele plane cu rama dreptunghiulara scurta;

» Site cu miscare plan-paralela alternativa.

5.3.1. Sita plana patrata

Sita plana patrata este utilajul principal destinat sortarii prin cernere a produselor de macinis,
fiind formata din mai multe casete, fiecare casetd continand mai multe site suprapuse.

Ramele cu suprafete de cernere sunt grupate in pachete (formate din 2, 3, 4 si chiar mai multe
site) ce pot fi asezate in mai multe moduri (figura 5.6). In mod similar, prin combinarea unui
numar mai mare de rame, se pot obtine mai multe variante, insa toate au la baza cele trei moduri
de asezare.

C:C:C;s R R C,Cs

d. b. C.
Fig. 5.6 Modul de asezarea a ramelor cu site in bateria de site
a-agezare 1n paralel, b-asezare consecutiva, c-asezare combinata,
Q-produs de alimentare, C1...C3-cernuturi, R-refuz

Pentru a se asigura efectul de cernere, sitele se afld in permanenta intr-o migcare plan-
circulara, datoritd unui mecanism special.

Sita plana patrata (fig. 5.7) este formata din 4 sau 6 compartimente, iar fiecare compartiment
contine 18...26 rame. Ramele port-site au trei canale laterale care Impreund cu peretii laterali
formeaza sapte canale prin care sunt dirijate produsele.

Ramele acestui tip de sitd plana sunt patrate, diferite intre ele, in functie de rolul pe care il au
in schemele tehnologice. Ele sunt astfel montate incat formeazd o anumita schema interioara
pentru pasajul tehnologic la care sunt folosite.

Pe cadrul ramelor cu site sunt montate ramele mici cu sita. Acestea sunt impargite in patru
parti egale ce au montatd la partea superioard suprafata de separare din material textil sau
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metalic, iar la partea inferioard o tesdturda din plasd cu ochiuri mari, metalica ce are rolul de a
sustine dispozitive de curatare. Dispozitivele de curatare difera in functie de materialul din care
sunt confectionate suprafetele de cernere. Astfel, pentru suprafete de cernere din material textil,
dispozitivul de curatare este realizat din pucuri din fire de bumbac, iar cele din material metalic
din pucuri din masa plastica, avand un coeficient de elasticitate ridicat.
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Fig. 5.7. Schema constructiva a sitei plane pdtrate

Elementele constructive ale sitei plane sunt cadrul metalic (1) al masinii, usile de vizitare
(2), suruburi de prindere a usilor (3), placa de alimentare (4), tirant de suspendare a placii de
alimentare (5), ciorapi de alimentare (6), sistem de suspendare cu fire de bambus sau cablu
metalic, (7), dispozitivul de prindere a firelor (8), racordul evacuare a materialelor separate (9),
ciorapul de evacuare, (10)

Alimentarea sitelor se face in centrul ramei, imprastierea pe suprafata cernatoare facandu-se
in mod uniform fard intervenfia vreunui sistem special de ghidare ci numai datorita miscarii
circulare. Pentru a se asigura un strat suficient de gros pe suprafata sitelor, uneori pe portiunea de
evacuare a refuzurilor sunt prevazute praguri din sipci cu sectiune semirotunda, cu grosimea de
cca. 3 mm. Atunci cand aceste praguri lipsesc, refuzurile antreneaza cu ele si particulele care ar
trebui sd treaca prin orificii. Dacad pragurile sunt prea inalte produsele ce ar urma sa formeze
refuzul ramén prea mult pe suprafata sitei si se forteaza trecerea prin orificii a unor particule
nedorite, ceea ce inrautateste calitatea cernuturilor.

5.3.2. Sita plana liber-oscilanta

Acest tip de sita este prevazut cu rame lungi dreptunghiulare sau sita clasica — intdlnita la
majoritatea morilor de grau din tara noastra este prezentata in figura .8.

Se compune din cadrul (1) pe care sunt montate casetele (2). Fiecare casetd este compusa
dintr-un numar de rame, de obicei 12, asezate una peste alta, pe care sunt intinse sitele pentru
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cernerea produselor. Cadrul cu cele (2) casete este suspendat de un schelet montat pe tavan cu
ajutorul vergelelor elastice (3), confectionate din trestie, bambus, fag si mai nou cabluri de otel.
Actionarea sitei plane se face prin roata de transmisie (5) care pune in miscare axul pendular (4)
ce actioneaza un mecanism excentric (7)

Y////4 £/ s Y////4
o

5 S

6

Fig. 5.8. Sita plana liber oscilanta

Acest mecanism imprima cadrului cu site migcarea circulara. Echilibrarea intregului ansamblu
al utilajului este asigurata prin contragreutatile 6.

Produsele de cernut intrate pe site se deplaseaza cu ajutorul unor palete speciale, fixate
deasupra sitei pe partile laterale ale ramelor de la un capit la altul al ramei. In cursul miscarii
circulare a sitei plane, produsul lovindu-se de peretii paletelor este ricosat si isi schimba directia
de deplasare rezultand astfel o miscare in zigzag.

In practicd, se urmireste ca produsele cu granulatie mare, ce trebuie remicinate, si
paraseasca cat mai repede compartimentul de cernere. Aceasta se realizeazd prin intermediul
sitelor rare metalice.

Urmeaza sitele ce refuza a II-a categorie de produse dirijate tot la mécinare sau la curatire,
asa cum este cazul grisurilor. Sitele de faina formeaza a I1-a grupa cernatoare. A IV-a grupa de
site sorteaza produsele cu granulatia cuprinsa intre grisurile mici si faind, adica ceea ce in
practica se numesc dunsturi.

in practicd, se inscriptioneaza fiecare rama cu cifre de la 1 la 12, 18, 20 sau 26, alaturi de
care se trece functia tehnologica, usurandu-se astfel asezarea ramelor dupa schema de circulatie a
produsului Tn interiorul sitei.

5.3.3. Sitele plane cu rama dreptunghiulara scurta

Acest gen de site (fig. 5.9), din punct de vedere constructiv se deosebesc de sitele clasice

prin:

- lungimea ramelor cu site, acestea fiind cu 30...50% mai scurte decat ramele sitelor
plane clasice;

- fiecare compartiment este detagabil, manipularea la demontare i montare facandu-
se mai usor;

- sitele plane cu rama dreptunghiulara se construiesc si cu 8 compartimente spre
deosebire de cele clasice care se construiesc numai cu 4 si 6 compartimente;

- incdrcatura specificdi a sitelor plane cu rama dreptunghiulara este de
800...900kg/m?/24h fata de 500...5000kg/m?/24h.
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e 0 o

a) b)

Fig. 5.9 Sita plana cu rama dreptunghiulard scurtd
a) vedere generald, b) Sistem de curdtare a ramelor cu site

5.4. Masini de cernut si curatat gris
5.4.1. Curatirea grisurilor

In procesul de micinare se obtine o varietate mare de produse intermediare, produse in a
caror componentd intrd o cantitate insemnatd de endosperm si care poartd denumirea de grisuri si
dunsturi. In functie de dimensiunile particulelor produsele intermediare se clasifica in:

- grisuri mari, avand dimensiunea particulelor intre 630 ...1200 um,;
grisuri mijlocii, cu dimensiune particulelor cuprinsa intre 400...630 pm;

- grisuri mici, particulele avand dimensiunea cuprinsa intre 310...400 pm;

- dunsturi aspre-tari, cu particulele cuprinse intre 245...310 um;

- dunst moale, dimensiunea particulelor cuprinsd intre 160...245 pm.

Curatirea grisurilor este operatia de clasare a particulelor de endosperm pe fractiuni ce se
deosebesc dupa continutul de substante minerale (invelig). Este o fazd deosebit de importanta
deoarece grisurile pregatite Tn aceastd faza constituie de fapt materia prima pentru fainurile de
calitate superioara.

Grisul rezultat de la macinarea cu valturi si sortat din amestecul de produse cu sitele plane
trebuie supus unei noi sortari realizata cu utilaje speciale, numite masini de gris, ce combina
cernerea prin site cu curentul de aer, ajutand astfel produsul la stratificare si antrenare a
particulelor usoare de taratd si faina. O reprezentare schematica a procesului de divizare a
grisurilor se poate face conform schemelor din figura 1.7.

Sortarea grigurilor dupd marime se realizeazd cu ajutorul unor rame cu site, in numar de
patru pe fiecare rand, magina avand, in general, trei randuri suprapuse. Ramele sunt fixate pe un
cadru metalic, usor inclinat, care este supus unei miscari de vibratie.

Din punct de vedere constructiv existd diferite tipuri de masini de gris, dar operatia de
curatire este asemanatoare.

Intensificarea cernerii a fost realizatd prin marirea suprafetei de cernere, trecandu-se de la
maginile dotate cu un rand de site, la cele cu 2 si 3 randuri suprapuse. Singurul avantaj care
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rezultd in urma folosirii mai multor randuri de site este faptul ca unele grisuri trebuiau recuratite
la o alta masina pentru a li se Tmbunatati calitatea.
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Fig. 5.10. Schemda tehnologica de curdtire a grisurilor

Asa cum se vede n figura 5.10, asezarea sitelor incepe cu cele care au ochiurile mici si se
termind cu sita ce are ochiurile cele mai mari.

Produsul care nu trece prin ochiurile sitelor se elimind ca refuz, acesta fiind dirijat la
macinare la un valf special — macinator de capete sau desfacator de grisuri D3 — sau la unul din
sroturile marunte.

Masinile de gris fiind cu 2 randuri de site, refuzurile la primul rand se trimit la macinare la
sroturile marunte II, III si IV. Refuzurile de la randul doi de sita se trimit toate la macinatorul de
capete Ds.

Grisurile curatate, apropiate din punct de vedere al granulatiei, sunt dirijate la fazele de
desfacere a grisurilor §i la macinatoare.

Grisul alimentar nu are schema proprie de curatire si recurdtire, el obtinandu-se la masina de
gris MG; ce primeste gris necuratat de cea mai buna calitate de la desfacatorul D si Dy.

Grisurile mari rezultate de la pasajele de srotare, dar si grisurile mijlocii, mici si dunsturile
tari, dupd divizare, sunt supuse unei operatii de concentrare in particule de endosperm, prin
indepartarea particulelor de invelis curat, si separarea particulelor de endosperm cu invelis de
particulele de endosperm curat. Aceasta faza tehnologica se realizeaza cu ajutorul masinilor de
garis.

Dintre produsele intermediare dunstul moale nu se supune procesului de curatare. Dunstul
moale avand o granulozitate apropiata de cea a fainii, avand si un continut mineral mai scazut
datoritd prezentei unei cantitafi mici de invelis, se trimite direct la macinare. Mai mult aceasta
operatie de curdtare nu se aplicd in cazul dunstului moale deoarece efectul tehnologic este mult
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mai mic decat la celelalte produse intermediare, datd fiind proportia de endosperm a acestor
produse.

In urma prelucririi produselor intermediare la masinile de gris, se obtin urmatoarele
fractiuni:

e cernutul prin sitele maginii, particule de endosperm eliberate de invelis In cea
mai mare parte;

e refuzul sitelor, denumit “capete” din cauza evacudrii lui la capatul masinii de
grig, contine particule provenite numai din apropierea zonei de invelis (particule de
endosperm cu parti de invelis aderente pe ele);

e particule foarte usoare care sunt antrenate de curentii de aer sub forma de
suspensii si depuse, o parte in camerele de decantare ale masinilor de gris, iar altd parte
sunt separate la filtru; de obicei sunt formate din pulberi fine de tarata si endosperm si
particule usoare de Invelis.

Pentru obtinerea unei eficiente tehnologice corespunzatoare prezintd importantd alegerea
corectd a suprafetelor de cernere, problema numerotarii sitelor fiind legatd de natura produsului
de alimentare, de sarcina specifica, de consumul specific de aer.

De obicei prin sita primei rame se cern particulele cele mai fine de endosperm (fara
invelisuri). In acest scop pe prima rama va fi sitd cu 2...4 numere mai rara decét cea de la sita
pland de unde provin grisurile si cu 4...6 numere mai rara pentru dunsturi. Ultima rama va avea
ochiurile mai mari sau cel mult egale cu numarul sitei prin care a fost cernut amestecul la sita
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Fig. 5.11 Numerotarea sitelor pentru ramele maginilor de gris

plana (fig.5.11.).

Desfacerea grisurilor este faza tehnologicd prin care se urmareste micgorarea granulelor
grisului mare §i in acelasi timp desfacerea particulelor de coaja pe care le contine de obicei acest
tip de gris. O datd cu desfacerea acestor coji se dislocd si mare parte din germeni. Aceasta
operatie se realizeaza cu ajutorul desfacatoarelor de gris D; si D,. Urmatoarele desfacatoare sunt
pentru macinarea refuzurilor de pe al doilea rand de site de la masinile de gris (D3) si pentru
macinarea primului refuz de la primele trei macinatoare (Da).
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Fig. 5.13 Schema tehnologicd de desfacere a grisurilor

Desfacerea grisurilor curatite prezentata in figura 5.13 se realizeaza printr-o actiune usoara a
tavalugilor asupra granulelor. Datoritd unei diferente de rezistentd (existenta intre partea de gris
din miez si cea provenita din invelis) partea provenita din miez se desface usor, dand nastere la
alte particule de gris mai mici iar partile provenite din invelisul bobului raman in majoritate la
dimensiunile initiale, rezultand in urma desfacerii si o cantitate mica de faina.

Separarea amestecului rezultat se face prin cernere. Noile grupe de grisuri se caracterizeaza
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Fig.5 .14 Schema divizarii grisurilor
A-divizarea la masina cu un rdand de rame
B-divizarea la masina cu doua randuri de rame

printr-un continut redus de cenusa (0,35...0,5%) si o calitate foarte buna iar faina rezultata la
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desfacerea grisurilor curdtate este, de asemenea, de buna calitate, continutul ei in cenusa fiind de
0,4...0,5%.

5.4.1. Masina de gris MQRF
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Fig. 5.15 Schema functionald a maginii de gris MORF

Produsul este introdus prin conducta de alimentare (1) in camera de alimentare (2) si
distribuit uniform pe toata lafimea primei site.

Sortarea grisurilor dupd marime se realizeaza cu ajutorul ramelor cu site, bine intinse, in
numar de patru pe fiecare rand, masina avand trei randuri suprapuse. Deplasarea produsului pe
site se realizeaza ca urmare a miscarii de vibratie la care este supus cadrul metalic (5), suspendat
pe lamele de cauciuc (6).

Cadrul metalic (5) este format din camera de alimentare (2) si cadrul suport pentru ramele de
curatare.

Ramele cu site sunt prevazute pentru curatire cu perii basculante ce se deplaseaza pe bare de
ghidare metalice.

in timpul deplasirii pe sita stratul de produs va fi stribatut de un curent de aer. Particulele
usoare sunt aspirate, dirijate prin canalele de aspiratie (10) si ajung in camera de decantare (11),
unde datoritd micsorarii vitezei aerului sub viteza de plutire a particulelor aflate Tn amestecul de
“capete” antrenat, acestea decanteaza. Partile de invelis cu masa specificad mai mica sunt refuzate
de site, ele fiind colectate lateral si evacuate prin cutiile (18).

Grisurile si dunsturile curatate sunt colectate in cutiile colectoare (16) prevazute cu clapete
de dirijare functie de natura produsului.

Ramele cu site sunt prevazute pentru curdtire cu perii basculante ce se deplaseaza pe bare de
ghidare metalice.

Pentru asigurarea unei aspirafii corespunzdtoare, fiecare rama de curdtire are patru
compartimente de aspiratie. Viteza aerului de aspiratie in fiecare compartiment se regleaza prin
modificarea pozitiei clapetelor (15) rotind rozetele (14). Viteza aerului pentru Intreaga masina se
regleaza de la clapeta (13).

In functionarea masinilor de gris se manifesti citiva factori care influenteazi
functionarea utilajului si sortarea si calitatea grisurilor. Acesti factori sunt:

e dimensiunea si forma particulelor de gris — cu cat dimensiunile
particulelor sunt mai apropiate, cu atat eficacitatea operatiei este mai mare;
e  grosimea optimd a stratului de grig — este cuprins intre 5...10mm;
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e Incarcarea specifica a maginilor de gris (kg/cm latime site
receptoare) variaza intre 180-260 kg/cm/24h la grisurile mari si 70...90 kg/cm/24h
pentru dunsturi;

o debitul si forta aerului folosit la aspiratie;

e  tipul de perii ce curdta sitele — periile in forma de stea au efect de
curatire foarte bun.

5.4.2. Sortarea grisurilor

Sortarea grisurilor este faza tehnologica in care particulele de endosperm obtinute la
srotare, cu o granulozitate mai mare decat a fainii, se supun unei sortari prin cernere pe clase de
marime (granulozitate).

Sortarea grisurilor dupa marime se realizeaza cu ajutorul unor rame cu site, in numar de
patru pe fiecare rand, masina avand, in general, trei randuri suprapuse. Ramele sunt fixate pe un
cadru metalic, usor inclinat, care este supus unei miscari de vibratie.

Datorita deplasarii produselor pe sitd in masina de gris de la intrare spre iesire are loc
fenomenul de autosortare — particulele mai grele, care contin cea mai mare cantitate de
endosperm se ordoneaza 1n primul strat de contact cu suprafata sitei, iar cele mai usoare, care
sunt cu atdt mai usoare cu cat contin mai mult invelis aderent, se situeaza in straturile de
deasupra.

Grisurile obtinute ca rezultat al cernerii prin prima sita constituie produsul cel mai bun din
punct de vedere calitativ si, pe masura ce inainteaza spre capatul de evacuare, cernuturile sitelor
urmatoare sunt in mod gradat de o calitate mai slaba fata de cernutul prin prima sita.

In timpul deplasarii pe sita stratul de produs va fi strabatut de un curent de aer. Particulele
usoare sunt aspirate, dirijate prin canale de aspiratie intr-o camerd de decantare, unde, datorita
micsorarii vitezei aerului sub viteza de plutire a particulelor, decanteaza. Partile de invelis cu
masa specifica mai mica sunt refuzate de site (se mai numesc ,,capete”), si apoi colectate lateral
n cutii colectoare.

Grisurile mici si mijlocii sunt trimise la sortat la un compartiment de sitd plana (fig.11).
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Fig. 5.16 Schema tehnologica de sortare a grisurilor de categoria |

Asa cum se aratd in schema, sortirul 1 foloseste 26 rame cernatoare iar sortirul 2 numai
jumatate de compartiment cu 13 rame cernatoare.

Primul si al doilea refuz de la sortirul 1 se trimit la sortat si curdtat cu magini de gris,
dunsturile prin sita 55 merg din nou la sortat la sortirul 2, iar faina se colecteaza in snecul pentru
amestec.

Primul si al doilea refuz de la sortirul 2 merg la sortat si curdtat la masini de gris, dunstul
prin sita 65 merge la macinat, iar fdina se colecteaza la snecul de amestec.
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5.4.3. Obtinerea grisului alimentar

Obtinerea acestui produs se realizeaza prin dirijarea la maginile de gris a celor mai bune
fractiuni de gris, provenienta acestor grisuri fiind Sr II. Se obtine de reguld printr-o dubla
curatare (figura 8.5.).
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Fig. 5.17 Schema de obtinere a grisului alimentar

Extractia de gris alimentar este de maxim 2%, realizarea ei facandu-se pe seama scaderii
corespunzatoare a extractiei de faina alba.

5.5. Finisarea taratei

Finisarea taratei este operatia tehnologica ce se desfasoara la finalul operatiilor din sectia
de macinis si are ca scop desavarsirea din punct de vedere calitativ a produselor obtinute.

5.5.1. Finisorul de tarata

Finisorul de tarata este utilizat pentru prelucrarea refuzurilor superioare de la ultimele
pasaje de srotare, realizand o maruntire suplimentara si o sortare a produselor respective. Sunt
desprinse, de fapt, ultimele particule de faind de pe straturile de invelis.

Principiu de functionare

Produsul este introdus intr-un rotor cu palete ce se roteste in interiorul unei mantale
cilindrice (mantaua are orificiile corelate cu dimensiunile particulelor ce se prelucreaza, variaza
intre 1,5-0,5 mm).

Pe rotor se gasesc palete batitoare pentru centrifugarea produsului si palete de avans
pentru deplasarea produsului cétre evacuare. Produsele sunt preluate de paletele rotorului si
lovite de suprafata mantalei. Are loc desfacerea endospermului de pe invelis §i scuturarea
particulelor libere sau aderente. Datorita inclinarii paletelor produsele inainteaza de-a lungul
mantalei pand ajung la gura de evacuare. Prin orificiille mantalei, Operatii care au loc la
macinisul cerealelor datoritd loviturii si frecarii, trec produsele corespunzatoare dimensional cu
acestea.

Produsele mari, care nu trec prin orificiile mantalei parasesc utilajul prin gura de
evacuare si sunt dirijate la o alta masina de prelucrat sau la colectorul de tarata.
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6. PREGATIREA LOTURILOR DE FAINA IN VEDEREA LIVRARII

In urma procesului de micinare si al celui de sortare a fainurilor cu ajutorul sitelor plane,
rezultd o gama variatd de sorturi de faind care difera calitativ si cantitativ. Pentru a putea fii
livrate, acestea trebuie sa corespunda standardelor si normelor in vigoare.

Produsele standardizate se obtin prin amestecarea partiala sau totald a diferitelor categorii
de e faina ce se obtin la diferite pasaje ale sitei plane.

6.1. Norme de calitate ale fainii

Clasificarea fainii de grau ce se obtine din grau de panificatie prin procesul tehnologic de
macinare, proces ce se realizeazd dupad o prealabila curatire a lotului de grau, se realizeaza
conform SR 877/1996, astfel:

» faina alba,

» faina semialba,

» faina neagra,

» faina dietetica.

Fiecare categorie de faina se poate diviza In mai multe tipuri de fainuri, tipuri ce
corespund unor specificatii tehnice, caiete de sarcini, si Standardului Roméan ce reglementeaza
compozitia acestora.

Pentru a se verifica daca calitatea fainii realizate corespunde normelor din standardul
amintit, la fiecare lot de faina realizat in functie de modul de ambalare al acesteia (vrac — celule
de siloz — max. 100 t, saci — max. 15 t, pachete si pungi — max. 10 t) este necesar sa se verifice:

» calitatea ambaldrii si realizarea marcajului pe ambalaj;

» masa netd a ambalajelor,

»  proprietatile organoleptice (culoare-aspect, miros, gust),

» proprietatile fizice si chimice (umiditatea, aciditatea, gluten umed, indice de
deformare a glutenului, cantitatea de cenusa, granulozitatea, impuritatile metalice).

In cazul in care fiina provine din import toate verificirile periodice mentionate mai jos se
realizeaza pentru a constata dacd sunt indeplinite conditiile prevazute in standardul roman.

Dacéd beneficiarul solicitd se pot realiza periodic sau ori de céite ori este necesar,
urmatoarele determinari:

»  continutul de cenusa insolubila in HCI 10%,

»  continutul de substante proteice raportat la substanta uscata,

»  continutul de aditivi,

»  continutul de pesticide.

Un alt document important in domeniul calitatii loturilor de faind din tara noastrd este
Ordinul MAAP din 7.X1.2002, ordin ce aduce o serie de modificari SR 877/1996. Astfel:

« In functie de continutul de cenusi, faina de grau se imparte in aceleasi grupe, dar s-au
modificat intervalele de variatie ale acestui continut pentru faina din grupele neagra si dietetica:

» faina alba — continut de maxim 0,65% cenusa, se fabrica in urmatoarele sortimente:

. faina alba 480 — continut de cenusa de maxim 0,48%,

. faina alba superioara 000 — continut in cenusa de maxim 0,48%,
. faina alba 550 — continut de cenusa maxim 0,5%,

. faina alba 650 —continut de cenusa maxim 0,65%.

»  faina semialba - continut de cenusa intre 0,66...0,90%,

» faina neagra — continut de cenusa intre 0,91...1,40%,

» faina dietetica — continut de cenusa intre 1,41...2,2%.

« In functie de destinatie, fiina de grau se clasifica

> pentru fabricarea pdinii si produselor de panificatie — faina din toate grupele,
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> pentru fabricarea biscuitilor — faina din toate grupele,
> pentru fabricarea pastelor fainoase — faina din grupa alba,
> pentru produse de patiserie — faina din grupa alba.

* Verificarile periodice din Standardul Roman SR 877/1996 au fost completate cu:

. continutul de micotoxine,
. incarcarea microbiologica,
. indicele de cadere,

. indicele Zeleny.

Ulterior, 1n 2003, a aparut un nou Ordin al MAAP in care se specifica faptul ca valorile
pentru indicii fizici si chimici ai fainii de grau sunt “conform cerintelor tehnologice”. Singurii
indici pentru care sunt precizate valori fiind: umiditatea, aciditatea, cenusa, cenusa insolubild in
HCI, granulatia, impuritatile metalice.

6.2. Formarea loturilor de faina pentru livrare

Indiferent de faza tehnologica din care fac parte, la fiecare pasaj de cernere se separa una
sau mai multe fractiuni de faind. Calitatea acestor fractiuni este influentata de calitatea
cerealelor, de felul in care au fost pregatite pentru macinis, de intretinerea utilajelor la parametrii
de functionare normala si de conducere a procesului de macinis.

De obicei tipul de faina se alcatuieste in mod permanent din aceleasi fainuri colectate de
la pasajele de cernere. Schimbarea lor se face numai n caz de avarie, atunci cand una sau mai
multe site sunt rupte. Tn acest caz se recurge la introducerea unei alte fractiuni apropiati calitativ
de cea scoasa 1n afara formarii sortimentului. Daca nici una din fractiuni nu poate inlocui pe cea
inlaturata, se renunta la ea, chiar daca sortimentul de baza se obtine In procent mai redus, pana la
indepartarea defectiunii.

Pentru a cunoaste in orice moment compozitia tipului de faina, se realizeaza tabloul de
formare a fainurilor. La introducerea fractiunii participante in tabloul respectiv, acesteia trebuie
sd 1 se cunoasca proportia de participare si continutul de cenusa.

Se poate stabili astfel continutul mediu de cenusa al tipului de faind format:

_0y-C+..+0, -C, 6.1)
g+t |

c

m

in care: cn = continutul mediu in cenusa al tipului de faina, %; c;...C, = continutul in cenusa al
fiecarei fractiuni de faina, %; (;...C, = cantitatea procentuald din fiecare fractiune de fdina
participanta la fdina total, %

Stabilirea fractiunilor care participa la formarea unui tip de faina se face analiza cenusii si
finetii fiecarei fractiuni.

6.2.1. Omogenizarea fainii

Datorita faptului ca procesul de macinare este un proces spatial si temporar, indicatorii de
calitate ai fainii difera atat de la pasaj la pasaj, sita la sitd, dar si la aceeasi sitd In momente diferite.
Fractiunile de fainuri colectate de la pasajele de sita plana sunt supuse omogenizarii.
Aceasta operatie se realizeaza in doua etape:
* prima etapa in moara, cu transportorul elicoidal,
> In general in morile de la noi din tari sunt previzute trei astfel de
transportoare elicoidale, repartizate cate unul pentru faina alba, semialba si neagra.
» Fiecare fractiune de faina are posibilitatea sa fie distribuitd in transportorul
elicoidal respectiv, distribuitoarele fiind prevazute cu minimum trei cai.
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» Toate fractiunile de faina se colecteaza in acelasi timp, prin cadere libera,
intr-un transportor elicoidal.
* a doua etapa 1n sectia de omogenizare, cu instalatii si celule special construite.

Pentru a mari lotul (cantitatea) de faina pentru care indicatorii de calitate sunt aceiasi (fapt ce
usureaza stabilirea si stabilitatea regimurilor tehnologice pentru prelucrarea ulterioara a fainii), se
practica omogenizarea fainii in doua etape:

- omogenizarea fainii curente, colectate de la toate sitele plane simultan, realizatd in moara, cu
transportoare elicoidale, procesul desfasurandu-se treptat (omogenizarea primei fractiuni cu a doua,
apoi prima cu a doua i a treia s.a.m.d.), pentru fiecare tip de faina (alba, neagra, semialba, speciald),
existand cate un transportor elicoidal,

Fig. 6.1 Schema de omogenizare a loturilor de faina in celule de amestec

- omogenizarea in celule de amestec (figura 6.1), cand faina ce se produce 7, transportata cu
ajutorul transportorului elicoidal 6, se amesteca cu faina produsa anterior 1, in celulele de amestec 3,
echipate cu sistem de alimentare (melc distribuitor 2, elevator 4), de amestecare (melc de amestec 5)
sau de ambalare in saci 8.

Se atrage atentia asupra gradului ridicat de pericol din celulele de amestec, planseul de
deasupra celulelor de amestec trebuind sa fie din materiale usoare, fixate slab, eliminandu-se astfel
riscul ca celula sau intreaga cladire a morii sa fie distrusa in caz de explozie.

6.2.2. Amestecarea

Fractiunile de faind rezultate de la pasajele tehnologice sunt amestecate, in general
datorita constrangerilor economice si de calitate, obtindndu-se sortimente standardizate de fainuri
superioare si inferioare. In majoritatea cazurilor combinatiile sunt realizate prin decizii
subiective bazate pe experienta si cunostintele tehnicianului morar.

Atunci cand se fabrica un singur sortiment de faind, faina de la toate pasajele se uneste
intr-un singur jet. In continutul FI si FII intrd toate partile endospermului, deosebirea dintre ele
fiind data de proportia dintre partile endospermului si partile de tarafoase.
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La fabricarea a doua sortimente de faind FI se obtine de la primele pasaje de srotare si de
micinare, iar FII se obtine de la toate celelalte pasaje. In continutul FI intrd partile centrale si
dorsale ale endospermului, in timp ce in FII intra partile periferice ale endospermului.

In cazul in care se fabric trei sortimente de faina acestea se compun din:

* FS — fractiunile de la primele pasaje de macinare, continut de cenusa 0,38...0,5% atunci
cand FS se formeazd din fractiunile separate de la M1-3, sau 0,4...0,60 atunci cand FS se
formeaza din fractiunile separate de la M1-5.

* FI — fractiunile de la pasajele de srotare si macinare ramase dupa separarea FS, atunci
cand FI se formeaza din fractiunile de la Sr II, M3, So continutul de cenusa este 0,45...0,55%,
sau 0,50...1,15% atunci cand FI se formeaza din fractiunile de la pasajele M4-7 (cernutul de sus).
* FII — celelalte fractiuni de faina, continut in cenusa 0,6-1,8%.

In cazul extractiilor de 80...82%, egale cu cantitatea de endosperm, continutul de cenusi
al fainii este 0,9...1,11%, datorita continutului de invelisuri.

La extractii de 70% realizate pe diagrame de macinis dezvoltate confinutul de cenusa al
fainii depaseste 0,60%, adicd mai mult decat continutul de cenusa al endospermului. Cu toate
acestea extractia de faina cu un continut de cenusa mic este cu mult mai mare decat in cazul
macinigului simplu.

Macinisul pe calitati se realizeaza in urmatoarele situatii:

» cand tarile importa sau produc un singur tip de grau,

» cand macinarea limiteaza folosirea amestecurilor de grane,

» cand o diagramd de madcinis nu este potrivitd pentru mdacinarea
diferitelor tipuri

» grau, pentru o anumita destinatie a fainii fabricate.

In literatura de specialitate macinisul pe calitati este definit diferit:

* “separarea numeroaselor fractiuni de faina intr-un sistem de méacinis cu mai multe tipuri
de faina, bazat pe continutul de proteine, culoarea fainii si continutul mineral”.

* “sistem de grupare a fractiunilor de faina bazat pe continutul de proteine si conginutul
cenusd, amestecarea ulterioard a grupelor obtinute pentru obtinerea unor noi tipuri de fainuri
comerciale”.

* “combinarea fractiunilor de fdind pentru obtinerea unui sortiment uniform, sau
combinarea diverselor fractiuni pentru obtinerea a trei sau patru tipuri de fdind cu diferite
proprietdti tehnologice. Este posibila orice fel de combinatie, limitarea fiind facutd de numarul
buncarelor de depozitare a produselor finite si de capacitatea totala de depozitare”.

Amestecare fainurilor dupd o anumita reteta reprezintd un aspect important in tehnologia
silozurilor de faind. Aceasta permite schimbarea in functie de dorintd a calitatii fainurilor,
inclusiv dupd continutul de cenusa, culoare, granulozitate, continut de proteine, maltoza si
capacitate de hidratare, la care obiectivul principal este punerea la dispozitia panificatorului a
unei “faini croite pe masurd”, cu cele mai bune conditii la producerea aluatului si la panificare.

Acest proces de productie se caracterizeaza printr-un sistem de dozare si amestecare
pentru fainuri de baza si adjuvanti suplimentare, care se comanda pe baza retetelor de faina. Prin
aceasta este posibila, spre exemplu, dozarea a 200 g acid ascorbic la fiecare 1000 kg faina, intr-
un amestec cat mai omogen, astfel incét intr-o proba de 100 g sa se gaseasca 0,02 g acid
ascorbic.

Foarte importanta este cunoasterea datelor despre fainurile ce urmeaza a fi mixate, prin
masurarea on-line sau cu ajutorul testelor de laborator.

Se pot folosi doud procedee:

» procedeul de dozare si amestecare la productia in sarje, la fiecare
component individual este cantarit si amestecat intr-o sarja, realizata dupa o
anumita retetd (au fost puse in functiune in ultimii 20 ani peste 150 de instalatii,
cu diverse scheme de lucru, in multe parti ale lumii), procedeul gravimetric de
dozare si amestecare on-line, la care toate componentele sunt amestecate
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simultan, in mod uniform, Tn masa de produs in flux, comandata pe baza de retetd
prestabilitd (concept nou dezvoltat).
In figura 6.2. este prezentata instalatia de dozare si amestecare pe sarje.

J Siloz de faind cu sistem continuu de
amestecare i dozare gravimetric pentru
fainurile principale i cu mecanism
- Faina principald m=my  Aditivi de amestecare in garja pentru
=

Fiini speciali BB F3ina aditivati fainurile speciale

Fig. 6.2. Schema procesului de amestecare si dozare pe sarje

Avantajele folosirii unei astfel de instalatii sunt:

» este adecvata pentru productia automatd, unde sunt de adaugat mici
componente (vitamine, minerale),

» pot fi realizate sarje mici (3, 5, 8 t dintr-un amestec de faina cu diversi
alti componenti, pentru optimizarea standardului de calitate).

Pentru adaosul in fdina de baza a diferitelor substante adjuvante (minerale, vitamine,
aditivi) instalatia este prevdzutd cu o unitate de dozare pentru componente mici avand 1...6
buncare si aparate de dozare, care realizeaza aceastd operatie cu o exactitate de +5 g, pe un
cantar cu recipient rotativ. Acesta deverseazd componentele direct in malaxor, unde sunt
repartizate uniform in faind. Apoi malaxorul debiteaza un produs omogen, in care componentul
principal este faina de baza. Durata de amestecare este de 3 minute §i poate atinge un debit de
45..75th.

6.3. Controlul loturilor de faina

Din cele prezentate anterior, ar rezulta ca fractiunile de faina rezultate din procesul de macini
la pasajele de cernere pot fi considerate produs finit la nivelul tuturor exigentelor calitative. In
realitate, de multe ori, se constata abateri de la conditiile de calitate (impurificarea cu alte fractiuni
(grisuri, dunsturi, tarata etc.), datoritd unor site rupte sau patrunderea fortata a acestora prin site
datorita incarcarii neuniforme), care pot fi inlaturate printr-o noua cernere numita si control.
Operatia este obligatorie la obtinerea oricaror tipuri de faina, iar in cazul fainii albe se recomanda
precautii deosebite.

Utilajele folosite pentru operatia de control a fainii sunt stabilite functie de impuritatile ce
trebuiesc eliminate, dupa cum urmeaza:
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Controlul cu site, de regula site plane, pentru eliminarea taratei, a grisurilor si a altor
categorii de produse. La aceste site plane toate ramele, cu exceptia celor receptoare, sunt pentru
faina si, deoarece incarcatura specifica este mult mai mare decat la sitele de macinis, sitele sunt mai
rare, produsul intra pe mai multe rame simultan, iar controlul se face pe 4...6 site dintr-un pasaj.
Refuzul obtinut se dirijeaza in functie de continut la 0 noua prelucrare.

Controlul cu magneti, realizeaza indepartarea unor particule feroase macinate, de dimensiuni
comparabile cu particule de faina, prin utilizarea unor aparate magnetice, instalate dupa controlul
fainii cu site.

Pentru o buna separare, stratul de faina, la trecerea peste cAmpul magnetic, trebuie sa fie
foarte subtire (mai mic de 3...4 mm), iar indepartarea particulelor refinute sa se faca de 2...3 ori pe
schimb si numai cu jetul de faina oprit.

Controlul cu entoleterul, realizeaza distrugerea insectelor in toate formele (ou, larva, nimfa
sau adult), cu ajutorul unei masini denumite entoleter, in principiu o centrifuga cu rotorul la o turatie
de 3000 rot/min, in care faina primeste o viteze tangentiala foarte mare (mai mare de 80 m/s) si prin
lovire de peretii interiori ai masinii insectele se distrug. Desi este mai eficace, combaterea insectelor
cu substante chimice se aplica numai in cazurile cand normele de calitate ulterioara a fainii permit
acest lucru.

Controlul cu magneti al tiratelor, este asemanator cu cel aplicat fainii si se aplica taratelor,
care desi sunt considerate produs secundar al mécindrii, au o mare valoare furajerd, in ultimul timp,
fiind folosite si 1n fabricatia unei game largi de produse de panificatie si paste fainoase.

Controlul extractiei

Extractia reprezintd cantitatea de faind obtinutd prin macinarea a 100 kg grau pregétit
pentru macinare; se stabileste in functie de masa hectolitricd medie a partidei de grau.

Verificarea extractiei se face, in flux continuu, prin cantarire automata si reverificare prin
captarea fainii la sac timp de 5...10 minute. Cantitatea de faind obtinutd se raporteaza la
cantitatea de grau macinata in aceeasi unitate de timp sau la total produse (se presupune ca ritmul
de cantarire al graului nu a suferit nici o modificare in timpul determinarilor).

Extractiile orientative realizate in morile de la noi in tara sunt:

» faina alba 76...78%,

» faina semialba 80%,

» faina neagra 85...87%,
» faina integrald 95...97%

Tarata rezultata de la srotare si cea de la macinare se unesc si formeaza produsul finit.
Ambele fractiuni de tarata mai contin o cantitate de endosperm, in parte aderent pe particulele de
tarata iar alta sub forma de faina. Tarata rezultatd de la macinare contine mai multa faina decat
cea de la grotare. Cu cat tardta contine o cantitate mai mica de endosperm, controlatd prin
determinarea amidonului, cu atat se considera ca procesul tehnologic se desfasoara in conditii
mai bune, cd extractia totala de faina se apropie de posibilitatea maxima pentru schema de
macinis data.

Atat fdina cat si tdrdta sunt supuse controlului cu magneti, pentru Indepartarea
particulelor feroase, provenite de la tavalugii valturilor sau de la sitele de sarma din pasajele de
cernere (cazul taratei). Separarea se face cu magneti permanenti, suficienti de puternici pentru a
putea fi retinute toate particulele feroase.

6.4. Aprecierea organoleptica a fainii

Analiza senzoriald este o etapa indispensabild in aprecierea calitatii fdinii §i a oricarui
produs alimentar. Ea 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.
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Pe cale organolepticd/senzoriald se controleaza culoarea, mirosul, gustul si infestarea fainii
conform STAS 90/88.

6.4.1. Examinarea culorii

Pentru examinarea culorii produselor de morarit sunt utilizate cel mai des metoda Pekar
si metoda fotocolorimetrica.

Culoarea este un indice de calitate important al produselor alimentare. Ea nu este insa
decat la nivelul ochiului. Culoarea nu este o caracteristica intrinseca a unui produs/obiect si nu
are o existentd proprie. Ea este un rezultat al radiatiilor electromagnetice vizibile, pe care un
corp le poate emite, transmite sau reflecta si pe care omul le percepe prin senzatiile lui vizibile.

Pentru specificitatea unei culori, aga cum este vazuta de un observator uman, sunt necesare
trei caracteristici: tonalitatea, (tenta sau coloritul), saturatia si luminozitatea (luminanta)

Tonalitatea este proprictatea care stabileste dacd o lumina este albastra, galbena, rosie,
verde etc.

Saturatia este proprietatea prin care se aratd diferenta relativd fatd de lumina alba,
respectiv de cate ori tonalitatea culorii este diluata fata de alb, ca etalon pentru alb se folosesc
oxidul si carbonatul de magneziu, celuloidul alb mat care au suprafete reflectante si difuzante; un
corp este alb atunci cand toata energia radianta din spectrul vizibil este reflectata.

Luminozitatea este proprietatea care arata de cate ori culoarea este diluata fata de negru.

Determinarea culorii se face prin metode subiective si prin metode obiective.

Metodele subiective se bazeazd pe sensibilitatea persoanei care executd analiza, proba
trebuind sa fie iluminata in conditii bine determinate iar observatorul sa aiba o vedere normala a
culorii.

Metodele obiective se bazeaza pe masuratori cu ajutorul aparatelor ceea ce mareste precizia
determinarii.

Culoarea fainii este data de culoarea alb — gélbuie a particulelor provenite din endosperm,
care contine pigmenti carotenoidici, si de culoarea inchisd a taratelor care contin pigmenti
flavonici. Pe masura ce creste gradul de extractie, creste proportia de tirate si culoarea fainii se
inchide.

Faina de extractie mica are culoarea mai uniforma fata de cele de extractie mare, datorita
particulelor de tarate pe care le contin si care imprima o culoare neuniforma.

Culoarea fainii mai este influentatd de - granulozitatea fainii, fainurile cu granulatie mare
avand culoare mai inchisa decat cele cu granulozitate micd, datoritd umbrei pe care particulele
mari o arunca pe suprafata fainii; - prezenta malurii si a altor particule strdine.

Metoda Pekar

Principiul metodei: se compara culoarea probei de analizat, in stare uscata sau in stare
umeda, cu culoarea unor ctaloane de fdina, stabilite de STAS-uri. Etaloanele de faina se
pastreaza in borcane de culoare inchisa, la loc uscat si intuneric. Se reinnoiesc lunar.

Mod de lucru

Pe o lopatica de lemn se intind cca 50g din proba de faina de analizat, intr-un strat
dreptunghiular de 4/5cm si cu grosimea de 0,5cm

Alaturi, ( tot pe o lopaticd) se intinde 1n strat de aceleasi dimensiuni, o cantitate egala de
faina etalon. Se inlatura faina de prisos de pe lopatica, se preseaza straturile cu o suprafata neteda
si lucioasd. In urma presarii, particulele de tirdta si alte impurititi 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 apa pand cand nu mai ies la
suprafatd bule de aer, (aprox. 1min.). Se scoate lopatica cu fdina umezita, se lasa sa se zvante la
temperatura camerei 5...10min., apoi se examineaza la o lumina difuza si directa.
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In timpul examinarii, lopatica cu probele de faina se tine astfel incat lumina si cadi
perpendicular pe suprafata acesteia.

6.4.2. Examinarea mirosului

Faina normald are miros pldcut, specific fainii sandtoase, fard miros de mucegai, de incins
sau alt miros strain. Faina cu miros strain nu este apta pentru prelucrare.

Modul de lucru

Pentru a determina mirosul, ntr-un pahar Berzelius se introduc aproximativ 5g din proba de
faina si se adaugd 25cm® apa incilziti la 60...70 °C. Se omogenizeaza cu o bagheta de sticla circa
I 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 luand in palme 5g faina, frecand palmele si apoi mirosind
rezultatul. Nu trebuie sa existe miros de ranced, de incins de mucegai etc. Pentru realizarea
acestei determinari este necesar ca mainile sa fie perfect curate si sa nu aibe mirosuri straine.

6.4.3.Examinarea gustului

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
curdtitorie. Gustul puternic dulceag este dat de germinarea graului, iar gustul fad se intdlnestela
faina supraincalzita la macinare

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

6.5. Analiza fizico-chimica a loturilor de faina

6.5.1. Determinarea cantitatii si calitatii glutenului

Glutenul umed reprezintd un gel coloidal cu masa moleculara. Se formeaza la framantare,
cand cele doua proteine glutenice, gliadina si glutenina absorb apa, se umfla si sub influenta
actiunii mecanice de framantare se unesc formand o masa elastica si n acelasi timp extensibila
numita gluten.

Glutenul se obtine prin spalarea aluatului. Contine 200...250% apa fatd de substanta sa
uscatd si aproximativ 70% fata de masa umeda a glutenului. Substanta uscata a glutenului este
formata din 75...90% proteine glutenice, diferenta de 25...10% fiind substante care nu formeaza
gluten (lipide 2...4%, proteine neglutenice 3...4%, glucide 8...10%). Proportia acestora din urma
depinde de conditiile de spalare a aluatului, durata si minutiozitatea acesteia.

Continutul de gluten umed al fainii variaza in limite largi, 15...20%. conform standardelor,
pentru o faina destinatd fabricarii produselor de panificatie, continutul minim de gluten este de
22%.

Glutenul este caracterizat de proprietatile reologice: elasticitatea, extensibilitatea, rezistenta
la intindere, fluaj. Cu cat glutenul este mai elastic si rezistent la intindere, cu atat este mai
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puternic si, cu cat este mai extensibil si se deformeaza mai mult atunci cand este lasat n repaus,
cu atat este de calitate mai slaba.

Pentru faina de grau, continutul de gluten umed si proprietatile acestuia sunt indici foarte
importanti din punct de vedere 1 proprietatilor de panificati. Ele definesc calitatea fainii. Exista
un optim al continutului de gluten al fainii, precum si al proprietatilor lui reologice. Pana la o
anumitd limita, cu cat glutenul este mai elastic si mai rezistent si mai putin extensibil, cu atat
faina este de calitate mai buna.

Un indicator al calitatii glutenului este capacitatea de hidratare. Se considera foarte bun glutenul
care are capacitatea de hidratare 60...70%, bun cel cu capacitatea de hidratare 60...65% si slab cel
cu capacitatea de hidratare 50...60%.

6.5.1.1. Determinarea continutului de gluten umed al fainii

Determinarea continutului de gluten umed al fainii se realizeaza conform STAS 90/1988.

Principiul metodei: constd in separarea sub forma de gluten a substantelor proteice, prin
spalarea cu o solutie de NaCl a aluatului pregatit din proba de faind si zvantarea glutenului
obtinut.

In cazul spalarii manuale, in primele minute, spalarea se va face sub un curent de picituri
repezi si pe masura ce spilarea progreseaza, se mareste debitul solutiei pana ce acesta curge n
jet subtire, continuu. Bucatile de aluat cazute pe sitd in timpul spalarii, se culeg si se adauga
aluatului in curs de spalare. Temperatura solutiei de pregatire si de spalare a aluatului trebuie sa
fie de 18....20°C.

Spalarea se considera terminatd atunci cand picaturile care se scurg din mana, la stoarcerea
glutenului deasupra unui pahar cu apa limpede, nu tulburd apa si cand in masa de gluten ramas
dupa spalare nu se observa tarate.

Intreaga operatie de spalare trebuie astfel condusi incét durata ei sa fie de circa 30 minute.

Solutia de NaCl se poate inlocui cu apd de canal.

Zvantarea glutenului se realizeaza in palme si se considerd terminatd atunci cand acesta
incepe sd se lipeasca de degete.

Glutenul zvantat se agseaza pe o placutd de sticla, in prealabil tarata sau direct pe platanul
balantei si se cantareste, cu precizie de 0,01g.

E efectueaza doud determinari din aceiasi proba de analizat.

Pentru a se obtine rezultate cat mai precise la determinarea continutului de gluten trebuie sa
evite o serie de cauze care pot modifica rezultatul analizei:

a) curentul prea puternic de apa la inceputul spalarii provoaca micgorarea procentului de
gluten, din cauza pierderilor in timpul spalarii;

b) Prelungirea timpului de spalare peste 30 minute produce o crestere a cantitatii de
gluten, datoritd absorbtiei unei cantitati mai mari de apa, dar se degradeaza in acelasi timp
calitatea glutenului;

c) Temperatura ridicata a solutiei de spalare produce cresterea procentului de gluten,
intrucét cu cresterea temperaturii creste si cantitatea de apd absorbita;

d) Folosirea apei cu duritate mare conduce la cresterea procentului de gluten obtinut prin
spalare. Pentru a evita influenta duritatii apei asupra glutenului se recomanda folosirea apei cu
2% sare, atat la formarea cocolosului de aluat cat si la spalarea glutenului.

6.5.1.2. Determinarea calitatii glutenului

La aprecierea senzoriald a glutenului, se iau in considerare caracterul si structura
cocolosului de gluten spalat, extensibilitatea si elasticitatea lui determinate prin Intinderea
consecutiva si din ce in ce mai mult a acestuia cu degetele ambelor maini.
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Culoarea glutenului umed poate fi un indice de calitate. O culoare gri pamantie se considera
un indiciu de calitate inferioara a glutenului.

Dupa indicii organoleptici, care determind calitatea glutenului umed, acesta poate fi
clasificat astfel:

Gluten foarte slab, este glutenul care imediat dupa spalare formeaza o masa compacta,
lipicioasa si umeda. De regula, glutenul de aceasta calitate se obtine din faind provenita din
boabe de grau atacate de plosnita graului.

Gluten slab, acesta se prezinta dupa spalare sub forma de cocolos legat, cu consistenta si
elasticitate mult mai bune decat glutenul foarte slab. Glutenul se inmoaie, se lateste repede,
extensibilitatea lui creste mult iar rezistenta la intindere si elasticitatea scad brusc.

Glutenul de putere medie, dupa spalare formeaza un cocolos legat, suficient de elastic, are
consistentd, extensibilitate si lafire medie. Dupa un repaus de o ord de la spalare se Tnmoaie
vizibil insa intr-o masura mai mica decat glutenul slab. De asemenea, isi mareste extensibilitatea
si latirea, pastrand o elasticitate satisfacatoare.

Glutenul puternic, caracterizat prin faptul ca in cursul procesului de spalare se obtine sub
formd de cocoloase mici, separate, care treptat formeazd o masa legata, cu structurd usor
spongioasa. Acest gluten are elasticitate mare imediat dupa spalare, fiind putin extensibil, si
latindu-se in masura neinsemnata.

Gluten foarte puternic, in timpul procesului de spalare se obtine sub forma de cocoloase
mici, ce se unesc greu intr-un cocolos intreg. Dupa un repaus de 2...3 ore el se transforma intr-0
masad omogena, foarte elastica, foarte putin extensibila si care se lateste foarte putin. La intindere
acest gluten opune rezistentd mare.

6.5.1.3. Determinarea indicelui de deformare a glutenului

Indicele de deformare a glutenuluise determina pe baza relatiei dintre calitatea glutenului si
capacitatea lui de a se deforma atunci cand este lasat in repaus, acesta deformandu-se cu atat mai
mult cu cét este de calitate mai slaba.

O sfera de gluten umed se mentine timp de 1 or, in repaus, la temperatura de 30 °C si se
determind deformarea ei (in plan orizontal), prin masurarea a doud diametre, Tnainte si dupa
termostatare si calcularea diferentei dintre ele.

6.5.2. Determinarea aciditatii fainii

Aciditatea fiinii este dati, in principal, din fosfati acizi. In timpul depozitirii, aciditatea
fainii creste. Se formeaza acid fosforic in urma hidrolizei fitinei si a acidului fitic sub actiunea
fitazei fainii, acizi grasi liberi datorita hidrolizei lipidelor, catalizatd de enzima lipaze,
aminoacizi prin hidroliza proteinelor sub actiunea enzimelor proteolitice. Proteinele glutenice
contin cantitati importante de acid glutamic, care fiind un acid dicarboxilic , are reactie acida.
Chiar si acizii monoamino monocarboxilici pot si dezaminafi si transformati In oxiaczi care
maresc aciditatea fainii.

In cazul fainurilor prost conservate, in conditii de umiditate si temperaturi ridicate, se pot
dezvolta bacterii lactice care determina formarea de acizi organci, precum acid lactic, acetic,
formic, malic, citric, § a care contribuie la cresterea aciditatii.

Aciditatea fainurilor e grau normale depind de gradul lor de extractie. Cu cat acesta este
mai mare, cu atat aciditatea este mai mare. Fainurile albe, de extractie mica, care provin din
endosperm au continut de saruri minerale si de substante grase mic si de aceea au aciditatea mica
(2....2,8 grade).
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Fainurile negre, de extractie mare, care contin si parti din zonele periferice ale bobului de
grau, au continut de substante minerale si de substante grase mai mare, au si aciditate mai mare
(4...4,5 grade).

In timpul maturizarii fainii aciditatea creste in principal in primele 7 zile de depozitare
dupa care cresterea se diminueaza.

pH —ul este in stransad legatura cu aciditatea produsului. El se defineste ca logaritmul cu
semn schimbat al concentratiei ionilor de hidrogen dintr-o solutie. Valoarea pH-ului este
influentat de taria acizilor care formeaza aciditatea, respectiv de capacitatea lor de a disocia. Se
determind prin metode colorimetrice si metode electrometrice (potentiometrice)

In cazul pastrarii fainii timp indelungat, aciditatea finii creste ca urmare a acumularii unor
cantitati crescute de acizi grasi liberi ce se formeaza prin hidroliza lipidelor, proces care continua
pe toata perioada de depozitare.

Aciditatea se determind prin urmatoarele metode:

a) metoda cu alcool etilic 67% v/v (obligatorie in caz de litigiu si in cazul fainii cu
depozitare peste 30 zile)
b) metoda cu alcool etilic 90% v/v
C) metoda suspensiei in apa.
Cea mai folosita metoda este metoda suspensiei in apa.

6.5.3. Determinarea umiditatii fainii

Umiditatea fainii este importantd din punct de vedere economic, dar mai ales pentru
stabilitatea ei la pastrare. Din acest punct de vedere umiditatea fainii va fi cu atat mai mica cu cat
temperatura de pastrare va fi mai mare.

Determinarea umiditatii fainii se face, in general, prin metode indirecte. Aceste metode se
bazeaza pe pierderea de masa la incalzirea probei In anumite conditii de timp si temperatura.
Cele mai utilizate metode indirecte realizeaza eliminarea umiditatii din proba prin uscare la
etuva.

Se cunosc:

- metode de uscare pand la masa constantd, care se Tmpart: metode cu uscare la presiune
atmosferica si temperatura de 105°C si metode de uscare la presiune scazutd si temperatura de
45...50°C. Sunt metode cu durata lunga

- metode rapide, care realizeaza uscarea la temperaturi mai ridicate, de 130°C, fara sa se
ajunga la masa constantd. Aceste metode sunt de duratd mai scurta si de aceea sunt foarte utile
pentru productie. Au precizie suficient de mare. Pentru aceste metode este foarte important sa se
respecte condifiile de uscare stabilite prin metoda: cantitatea de proba, prelucrarea probei,
dimensiunea capsulelor, timpul si temperatura de uscare.

Principiul metodei

Proba de faind se usucd in etuva, in curent de aer si la presiune atmosferica, 1 o temperatura
de 130....133°C un timp de 90 minute. in functie de pierderea de masi se calculeaza umiditatea
fainii.
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7. AMBALAREA iN INDUSTRIA ALIMENTARA

7.1 Generalitati

Cererea consumatorului pentru produse preambalate este Tn continud crestere iar cresterea
populatiei la nivel global alimenteaza de asemenea cererea.

Ambalajul este o parte integrantd a sistemului logistic §i joacd un rol important in
prevenirea sau reducerea producerii de deseuri in furnizarea de produse alimentare. Figura 1.1
ilustreaza fluxurile de distributie a produselor alimentare de la ferma pand la consumator.
Ambalajul ajutd la conservare a resurselor mondiale, prin prevenirea alterarii produsului si
pierderilor, precum si prin protejarea produselor pand in momentul In care acestea si-au
indeplinit functia.

Rolurile principale ale ambalajelor sunt de a contine, de a proteja/conserva produsele
alimentare si de a informa utilizatorul. Astfel, deseurile alimentare pot fi reduse la minimum iar
sdnatatea consumatorului protejata.

Succesul in ceea ce priveste ambalarea si industria alimentard se reflectd in faptul ca
miliarde de produse ambalate sunt consumate in sigurantd zilnic. Pentru a contribui la
minimizarea deseurilor alimentare a de-a lungul Intregului lant de aprovizionare si de a salva
costurile, este necesar un nivel optim de ambalare.

Pierderi semnificative alimentare au loc in multe tari mai putin dezvoltate - intre 30% si
50% dintre produsele alimentare sunt irosite din cauza mijloacelor neadecvate de conservare,
protectie, depozitare si transport (Organizatia Mondiald a Sanatatii). In tarile dezvoltate, unde
sistemele moderne de procesare, ambalare si distribuire sunt un lucru comun, risipa de produse
alimentare Tnainte de a ajunge la consumator este doar de 2—3%.

Mai putin de 1% din produsele alimentare ambalate merg la deseuri, comparativ cu 10%
s1 20% dintre produsele alimentare neambalate. — Consiliul Industriei pentru Ambalaje si Mediu
(INCPEN). Pierderile de produse alimentare pot reprezenta o mare pierdere financiard, mai mare
decat costul unui produs alterat. De exemplu, pot exista costuri asociate cu recuperarea,
eliminarea, administrarea, inlocuirea, asigurare si pentru litigii. Existd posibilitatea pierderii
bundvointei consumatorului este un aspect important in piatd de astdzi extrem de competitiva.
Un motto al celor de la Tetra Pak este ca un ambalaj ar trebui sa salveze mai mult decdt costa.

7.2 Valoarea ambalajului pentru societate

Valoarea ambalajelor pentru produsele alimentare in societate nu a fost niciodatd mai
importanta si in mod paradoxal, ambalajul nu a atras atat de mult efect negativ asupra publicitatii
din mass media sau atentia politica. In replica, cei implicati in industria alimentara ar trebui sa
aprecieze si sd promoveze in mod activ aspectele pozitive ale ambalajelor lor in ceea priveste
imbunatatirea calitatii vietii. Ambalajul pentru produsele alimentare este reglementat de o serie
de legi, reglementari, coduri de practica si indrumare.

Beneficiile societatii de pe urma ambalarii ar putea fi urmatoarele:

* prevenirea sau reducerea deteriordrii produsului sau a alterdrii alimentelor, prin urmare se
economiseste energie precum si parti nutritive importante ale alimentelor, protejand in felul
acesta sanatatea consumatorului;

* necesitd din partea municipalitdtii o mai mica implicare in eliminarea deseurilor solide este mai
mica din moment ce se promoveaza reciclarea reziduurilor alimentare prelucrate ca hrana pentru
animale sau ca si ingrasamant. Ca exemplu, din 454 g de porumb (cu cocean) proaspat cumparat
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de la supermarket, clientul mananca aproximativ 170 g, iar restul ajunge la cosul de gunoi, iar in
cele din urma la groapa de gunoi (Institutul de Profesionisti si Ambalare, IOPP, USA). Aceeasi
cantitate de porumb inghetat pentru mancare poate fi ambalata intr-o pungd de polietilend care
cantareste mai putin de 5 g.
» scaderea costurilor de productie in masda a multor produse alimentare si eficientizarea
productiei de masa.
Economiile provin de asemenea din reducerea alterarii produsului.

* reduce sau elimina riscul derivatilor sau a contrafacerii

* prezentarea produselor intr-un mod igienic sau chiar mai atractiv

* comunica consumatorului informatii importante despre aliment si ajuta consumatorii sa
facd cumparaturi in cunostintd de cauza

* furnizeaza avantaje pentru folosire sau prepare, economisind timp
consumatorului

* facilitarea dezvoltarii format modern de retail care oferd posibilitatea consumatorului
posibilitatea unei singure opriri la magazin si disponibilitatea de a avea produse din intreaga
lume pe toata perioada anului

» marirea perioadei de depozitare cu avantajul de a folosi produsul pe o perioada mai
mare, prin urmare se reduc pierderile

* economisirea energiei prin folosirea de ambalaje pentru protectia mediului inconjurator
care nu necesita refrigerarea sau inghetarea, distribuire sau depozitare.

7.3 Definitii si functii de baza ale ambalarii

Existd multe moduri de a defini ambalarea exprimand diferite accente.
De exemplu:

* Un mijloc de a asigura livrarea in siguranta la consumatorul final in stare buna si la un
pret bun.
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Unitati
Ferma *| ambalare

Procesare primara

Procesare secundara

3

Distributie in centrele regionale,
angrosisti » >
centre comerciale

L

< * Desfacere cu amanuntul

3

¥

Consumator

Iy

Figura 7.1 Sistemele de distribuire a produselor alimentare.

* Un sistem de coordonate pentru pregitirea bunurilor pentru transport, distribuire,
depozitare, revanzare si folosirea finala.

* O functie tehnico-comerciald care are scopul de a optimiza costurile de livrare in timp
ce vanzarile cresc (si totodata si profitul).

Totusi, functiile de baza ale ambalarii sunt:

 Pastrarea produsului: depinde de natura sa si forma fizicd. De exemplu, o pulbere
higroscopica cu curgere lind sau un concentrat vascos de rosii

* Protectia: prevenirea deteriorarii mecanice datorita transportului.

» Pastrarea: prevenirea aparitiei modificarilor de natura chimica sau biochimica a
produselor alimentare.

* Informatie despre produs: cerinte legale, ingredientele produsului, folosire, etc.

* Prezentare: tipul materialului, forma, marime, culoare, unitati de afisare de
merchandasize, etc.

» Comunicare de brand: de exemplu folosirea unei imagini a unui personaj celebru pack
persoana sub forma de fotografii, simboluri, ilustratii si culori, creandu-se astfel un impact
vizual.

* Promovarea (Vanzarea): un produs extra gratuit, produs nou,etc.

« Economie: de exemplu, eficientizarea distributiei, productiei si depozitarii

7.4 Strategii de ambalare

Ambalarea mai poate fi definita ca: un mijloc de siguranta si costuri eficiente din punctul de
vedere al livrarii produselor la consumator in concordanta cu strategia de marketing a
organizatiei. O strategie de ambalare este un plan care i-a in considerare toate aspectele si toate
activitatile implicate in livrarea produsului ambalat catre consumator.
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Cerinte tehnice ale produsului iar ambalarea sa sd asigure functionalitatea ambalajului si
protejarea/pastrarea produsului atat timp cat produsul este ambalat, distribuit si depozitat pana la
faza de consum

Valoarea ambalajului pentru consumator si caracteristicile produsului. de exemplu, estetica,
aroma, utilitate, functionalitatea si performanta mediului

Cerinte de marketing pentru ambalare §i inovarea produsului pentru a stabili o pozitie anume a
brandului (produs/serviciu; protejarea integritatii brandului si satisfacerea anticipatd a cererii la
un profit acceptabil in concordanta cu strategia de marketing

Consideratii pentru lanful de aprovizionare astfel incat sa fie compatibil cu o gama de ambalaje
existente si/sau cu sistemul de producere.

Legislatie si impacturi operational/financiar, de exemplu, reguli privind igiena alimentara,
etichetare, greutati si unitati de masura, materiale care vin in contact cu produsele, standard de
ingrijire etc.

Cerinte sau presiuni de mediu i impactul lor, de exemplu, o greutate mai mica reduce impactul
taxelor sau a perceperii lor sau o cantitate mai mica de ambalaj folosit

Optimizarea ambalajului este o preocupare importantd a functiei de dezvoltare a ambalajului.
Scopul este de a realiza o balanta optima intre performanta, calitate si cost ex. valoarea banilor.
La proiectarea ambalajului sunt luate Tn considerare toate sarcinile pe care un ambalaj trebuie
sd le Indeplineasca in timpul productiei si distributiei de la producator la consumator, luidnd in
considerare efectul acestuia asupra mediului inconjurator si anume: nevoile produsului; cerintele
si nevoile distribuirii; materialele pentru ambalaje, masini si procese de productie; nevoile si
cerintele consumatorului; nevoile si cerintele pietei.

7.4.1 Nevoile produsului

Produsul si ambalajul sdu ar trebui luat in considerare ca un tot de ex. conceptul de produs total.
O intelegere mai buna a caracteristicilor produsului, mecanismul (ele) intrinsec (i) prin care
poate fi deteriorate, fragilitatea produsului la distribuire si posibile interactiuni cu materialele
ambalajului, — ex. compatibilitatea — este esentiala in proiectarea si dezvoltare unui ambalaj
adecvat. Aceste caracteristici afecteaza natura fizica, chimica, biochimica si microbiologicd a
produsului. (vezi tabelul 1.5). Cu cét valoarea produsului este mai mare, cu atat mai mare este
posibilitatea investitiei pentru ambalare, astfel incat sd se limiteze deteriorarea sau alterarea
produsului la ambalare.
Tabelul 1.5

Natura produsului
Natura fizica Gaz, lichid vascos, formd solida, granule, fluid,
prafuri, emulsii, pasta etc.
Natura chimica sau biochimica compozitie  chimicd, valoare nutritionald,
substantd coroziva, vascozitate, volatilitate,
perisabilitate, arome etc.

Dimensiuni Marime si forma

Volum, greutate, densitate Metoda de umplere, distribuire, precizie, obligatii
legale etc.

Sensibilitate la alterare Proprietati de rezistenta a materialelor sau

fragilitate /slabiciune

7.4.2 Nevoile si cerintele de distribuire ale ambalajului

Distribuirea poate fi definita ca o célatorie a ambalajului de la punctul de umplere la punctul de
folosire.
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Cele trei medii de distributie sunt climatice, fizice si biologice. (Robertson, 1990). Este o
greseala faptul de a considera ca aceste trei medii de distributie vor rezulta din ambalaje de slaba
calitate, cu costuri mari, reclamatii din partea clientilor sau chiar evitarea de catre client.

Mediu climatic este mediul care poate cauza alterarea produsului ca rezultat al gazelor, apei sau
vaporilor de apa, lumind (in special UV), praf, presiune si efectele caldurii sau ale frigului.
Aplicarea tehnologiei potrivite va putea preveni sau intarzia efectele daunatoare din timpul
procesdrii, distributiei sau depozitarii

Mediu fizic este mediul unde dauncle pot aparea la produs in timpul depozitarii si distributiei
care implicd unul sau mai multe moduri de transport (rutier, pe calea feratd, aer sau mare) si o
depozit etc.).

Aceste mutari supun ambalajul la o serie de riscuri mecanice ca de exemplu impacturi, vibratii,
comprimari, gauri, depresurizare, etc.

In general, cu cat existd mai multe etape de rupere in vrac, cu atit este mai mare posibilitatea ca
la manipulare manuald sa apara riscul deteriorarii produsului datorita picaturilor.

Mediu biologic este mediul unde ambalajul interactioneaza cu daunatori — precum rozatoare,
pasari, acarieni §i insecte — $i microbi.

In cazul daunitorilor, este necesara intelegerea nevoilor prin care ei supravietuiesc, perceptii
senzoriale, putere, capacitatile si limitarile cerute. Pentru microbi, este necesard o intelegere a
microbiologiei si a metodelor de conservare.

Alti factori care trebuie luati in considerare la proiectarea ambalajului pentru distributie sunt,
comoditatea la depozitare si afisare, usurinta manipularii, identificarea clara si sigura.

Pentru distribuitori, ambalajul este produsul iar ei au nevoie de caracteristici care sa ajute in
procesul de distributie.

Alegerea sistemului optim de ambalare depinde si de conditiile de ambalare pe cele trei nivele:

» ambalarea primara: produsul este in contact direct cu ambalajul

» ambalarea secundara sau de tranzit: reuneste ambalajele primare —de exemplu, ambalarea in
folie cutiilor din carton,

* 0 a treia ambalare, de ex. pe palet, cadru metalic, ambalare in folie.

7.4.3 Nevoile si cerintele consumatorului la ambalare

Implicatiile de ansamblu asupra tendintelor sociale si economice referitoare la nutritie,
alimentatie si sdnatate, pot fi rezumate concis ca si calitate, de informatie, confort, varietate,
disponibilitatea produselor, sandtatea, siguranta si mediul inconjurator. Prin urmare, prelucrarea
alimentelor si a sistemelor de ambalare utilizate trebuie sa fie continuu fin reglate pentru a
satisface nevoile consumatorilor.

Un produs de marca este un produs vandut care are de obicei eticheta fabricantului produsului
sau a distribuitorului si, in general, sunt utilizate de catre cumparatori, ca un ghid in aprecierea
calitatii. Uneori, calitatile produselor de marca concurente sunt aproape imposibil de diferentiat
iar atunci ambalajul este cel care face vanzarea. Un pachet atractiv vizual sau interesant poate da
punctul de comercializare crucial si convinge consumatorul.

Ambalajul ar trebui, totusi, sa reflecte cu acuratete calitatea produsului/valorile brand-ului cu
scopul de a evita dezamagirea consumatorilor, s Incurajeze cumpararea repetatd a produsului si
loialitatea fatd de brand. In mod ideal, produsul trebuie sa depiseasca asteptarile consumatorului.

O definitie termenului de valabilitate este: timpul in care o combinatie de procesare a
produselor alimentare §i de ambalare pot mentine calitatea de a putea fi consumate
satisfacatoare in cadrul sistemului special prin care produsul alimentar este distribuit in
recipiente, precum §i in conditiile de la punctul de vinzare. Perioada de valabilitate poate fi
folosita ca un instrument de marketing pentru promovarea conceptului de prospetime.
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Ambalajul oferd consumatorului informatii importante despre produs si, in multe cazuri,
utilizarea ambalajului si/sau a produsului. Acestea includ elemente, cum ar fi greutate, volum,
ingrediente, detalii despre producétor, valoarea nutritiva, de gatit si instructiunile de deschidere.
In plus fatd de liniile directoare juridice privind dimensiunea minima a literelor si numerelor,
existd definitii pentru diferite tipuri de produs. Consumatorii cauta informatii detaliate despre
produse, si in acelasi timp, ca etichetele sa fie scrise in mai multe limbi.

7.4.4 Impactul ambalajelor asupra mediului

Multi ani, sectorul ambalarii pentru industria alimentara a facut eforturi semnificative, atat
pentru reproiectarea comerciala cat si din motive de mediu a ambalajului, astfel incat sa reduca
cantitatea de ambalaj si impactul sau asupra mediului, facandu-le mai usoare. De exemplu:

» Conservele alimentare — sunt cu 50% mai usoare decat acum 50 de ani

» Cele de iaurt— cu 60% mai usoare decat acum 30 de ani

» Peturile pentru bauturile carbogazoase — cu 33% decét aproximativ acum 30 de ani

» Ambalajele de carton pentru bauturi— cu 16% mai usoare decat acum 10 ani
Sursa: INCPEN
Politica de fabricare a ambalajelor ar trebui sd se concentreze de asemenea pe eficientizarea
resurselor, pe micsorarea cantitati deseurilor si pe reciclarea lor. Un raspuns complet la problema
mediului ar cuprinde: [Iminimizarea energiei si a materiei prime folosite; reducerea impactului a
fluxului de deseuri; [Ireducerea daunelor asupra mediului.

7.5 Materiale utilizate la fabricarea ambalajelor

Ambalarea este in continud schimbare prin introducerea de materiale noi, tehnologii si procese.
Acestea se datoreaza nevoii de imbunatatire a calitatii produselor, productivitatii, serviciului de
logistica, a performantei mediului si profitabilitatii. Totusi schimbarea materialelor ambalajelor
trebuie sd aiba acceptul consumatorului. Cele mai utilizate materiale pentru ambalaje sunt:
Materiale nemetalice: - materiale plastice

- lemn

- sticla

- materialele celulozice (hartie, carton,)
Materiale metalice: - feroase - fierul si aliajele lui (fonta si otelul)

- neferoase: cuprul, aluminiul, staniul si aliajele acestora
Materiale complexe: - hartii acoperite cu ceruri

- hartii acoperite cu materiale plastice

- hértii metalizate

- materiale plastice complexe

7.6 Materiale plastice pentru ambalajele produselor alimentare
7.6.1 Introducere

Cele mai recente directive europene (Directiva 62/2001 care au legatura cu ,,articolele si
materialele din plastic si vin in contact cu produsele alimentare definesc plasticul ca fiind:
compusi macromoleculari organici obtinuti prin polimerizare, policondensare, prin poliaditie sau
oricare alt proces asemanator, din molecule cu o greutate scazuta a moleculelor sau a alterarii
chimice a compusilor macromoleculari naturali.

Materialele plastice sunt utilizate pe scara largd pentru ambalaje precum si in proiectarea
instalatiilor si echipamentelor de prelucrare a produselor alimentare, deoarece:
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» Acestea sunt curgdtoare si modelabile in anumite conditii, pentru a face folie subtire, forme

si structuri

* cle sunt inerte din punct de vedere chimic, desi nu sunt neaparat impermeabile

* sunt usoare

» oferd optiuni in ceea ce priveste transparenta, culoarea, cdldura de etansare, rezistenta la

caldura si bariera.

Tn Europa, aproape 40% din toate materialele plastice sunt utilizate in sectorul ambalajelor, iar
ambalarea este cel mai mare sector de utilizare a materialelor plastice (Asociatia Producatorilor
de mase plastice din Europa, APME). Aproximativ 50% din alimentele din Europa sunt ambalate
in ambalaje din plastic. (Federatia Britanica a maselor plastice, BPF).

Materiale plastice au proprietatea de fi rezistente si dure. De exemplu, polietilena tereftalat
(PET) are o rezistentd mecanica similara cu cea a fierului, dar sub presiunea incarcarii filmul
PET se va intinde mai mult decét fierul inainte de a se rupe.

Materiale plastice specifice pot satisface nevoile unei game largi de temperaturd, de la
procesarea alimentelor la congelari profunde (-40 °C) si stocarea lor la (-20 °C) la temperaturi
ridicate de sterilizare (121 °C), precum si de reincalzire pentru produsele alimentare ambalate
prin microunde (100 °C) si de cédldura radianta (200 °C). Majoritatea ambalajelor din materiale
plastice sunt termoplastice, ceea ce insecamna ca pot fi in mod repetat pot fi topite.

Materialele plastice sunt utilizate in ambalarea produselor alimentare, deoarece acestea
ofera o gama larga in ceea ce priveste aspectul si proprietati de performanta, care sunt derivate
din caracteristicile intrinseci ale materialului plastic individual si modul in care acesta este
prelucrat si utilizat.

Unele materiale plastice pot absorbi unele componente alimentare, cum ar fi uleiurile si
grasimile, si, prin urmare este important ca o testare completa la absorbtie si penetrare.

Gazele, precum oxigenul, dioxidul de carbon si de azot impreuna cu vaporii de apa si solventii
organici patrund prin materialele plastice. Rata de patrundere depinde de: tipul de plastic,
grosime si suprafata, metoda de procesare, temperatura de depozitare.

Din materiale plastice se fabrica recipiente, componente ale recipientului si ambalaje flexibile,
ca:

* ambalaje rigide din plastic precum sticle, borcane, cutii, tuburi, si tavi;

+ filme flexibile din materiale plastice sub forma de pungi, pliculete, pungi si ambalaje

flexibile care etanseaza-caldura;

« materiale plastice combinate cu ambalaje din carton pentru lichide

+ materiale plastice pot fi utilizate pentru izolare, au rezistentd la comprimare

+ se folosesc ca dopuri, capace

* pe diafragme din plastic si borcane de sticld pentru a asigura protectia produsului si

sigilarea produsului;

* benzi de plastic pentru a asigura sigilarea exterioara

* turnarea si distribuirea dispozitivelor

+ gruparea ambalajelor individuale in ambalaje multiple, ex. folii protectoare pentru cutiile

de bere, tavi pentru borcane pentru conservanti alimentari, etc.

+ folii de plastic folosite la lipirea, intinderea si ambalarea in vid

« folii de plastic folosite ca etichete pentru sticle si borcane, pentru lipirea etichetelor sau

pentru manere aplicate

» componente de acoperire, adezivi si cerneluri.

Peliculele din plastic, pot fi combinate cu alte materiale plastice prin coextrudare, amestecare,
laminare si acoperire pentru a obtine proprietdti si pe care componentele nu au putut sa le ofere
singure. Coextrudarea este un proces care combind doud sau mai multe straturi de materiale
plastice impreunad la punctul de extrudare. Laminarea este un proces care combind doud sau mai
multe straturi de plastic, impreuna cu folosirea adezivilor. Diferite granule de plastic pot fi
amestecate inainte de extrudare. Mai multe tipuri ale procesului de acoperire sunt disponibile
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pentru a aplica invelisului de plastic prin extrudare, prin depunere solvent sau amestecuri de apa
sau prin depunere de aer.

7.6.2 Tipuri de materiale plastice folosite la ambalajele pentru produsele

alimentare

Urmatoarele materiale plastice sunt folosite pentru ambalarea alimentelor

+ polietilena (PE)

* polipropilena (PP)

 poliesteri (PET, PEN, PC) (nota: PET este folosit ca PETE in anumite domenii )

* jonomeri

* acetate de vinil etilen (EVA)

+ poliamide (PA)

* clorura de polivinil (PVC)

* clorurd de poliviniliden (PVdC)

+ polistiren (PS)

* stiren butadiena (SB)

* acrolinitril stiren butadiena (ABS)

+ etilen vinil de alcool (EVOH)

 polimetacrilat de metal pentene (TPX)

* polimer nitril ridicat (HNP)

« fluoropolimer (PCTFE/PTFE)

+ polyvinyl acetate (PVA).

Multe materiale plastice sunt mult mai cunoscute prin numele lor si abrevieri. Pe piata
ambalajelor Europene, PE constituie cea mai mare proportie de consum, cu aproximativ 56% din
piata, si alti patru, PP, PET, PS (inclusiv polistiren expandat sau EPS) si PVC, cuprind restul de
46% (sursa BPF). Procentele pot varia in alte piete, dar clasamentul este similar. Alte materiale
plastice enumerate satisfac nevoile special de nisa, cum ar fi bariera imbunatatita, etansare,
caldura, aderenta, rezistenta.

7.6.3 Producerea ambalajelor din material plastic

7.6.3.1 Introducere Tn producerea ambalajelor din plastic

Materia prima de plastic, de asemenea, cunoscuta sub numele de rasind, este, de obicei furnizatd
de fabricant de polimer sub formd de granule. Materiale plastice sub formad de pulbere sunt
utilizate in unele procese. Tn timp ce unele materiale plastice sunt folosite pentru a face acoperiri,
adezivi sau aditivi In procesele de ambalare conexe, primul pas major in transformarea rasinii in
pelicula, folie, ambalaje etc., este transformarea granulelor din solid in lichid sau din faza de
topire in masina de extrudare.

Masele plastice sunt topite printr-o combinatie de inalta presiune, frictiune si caldura aplicata
extern. La fabricarea de peliculei si a foliei, plasticul topit este apoi fortat printr-un canal sau
circuit de Tngust. Tn fabricarea de ambalaje rigide, cum ar fi sticlele si sistemele de inchidere,
plasticul topit este fortat sub forma folosind masini precise de modelare.
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7.6.3.2 Pelicula de plastic si dolia pentru ambalare

in general, peliculele sunt, prin definitie, mai mici de 100 um grosime (1 pm = 10 m).
Pelicula este utilizata la ambalarea produsului, la invelirea ambalajelor (ambalaje unice, grupuri
de pachete, sarcini paletizate), la plicuri, saci si pungi, si este combinata cu alte materiale plastice
si alte materiale la laminare, care la randul lor sunt transformate in ambalaj. Foliile de plastic, cu
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Fig.7.2 Extrudarea materialelor plastice
grosimi de pana la 200 um sunt utilizate pentru producerea de ambalaje semirigide precum
cutiile, tuburile si tavile.

Proprietatile peliculei de plastic depind de materialul plastic folosit si de metodele de
producere impreund cu invelirea sau laminarea. La producerea peliculei si a foliei, exista doua
metode distincte de procesare a plasticului topit care este scos din matrita. in procesul de turnare
a peliculei, plasticul topit este scos printr-un canal calibrat, intr-un cilindru racit, numit si
cilindru de racire. (Fig. 7.2).

La suflare, sau cilindru, procesul de turnare, al plasticului topit este mereu scos din matrita sub
forma unui cilindru circular, astfel incat acesta apare ca un tub. Tubul este Tmpiedicat de la
cadere prin menfinerea presiunii aerului in interiorul tubului.(Fig. 7.3).

In ambele procese, polimerul topit este racit rapid si solidificat pentru producerea peliculei
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Fig. 7.3 Schema fluxului tehnologic

care este razuita si taiata la dimensiune.

Folia intinsd intr-o singurd directie este descrisa ca fiind mono-orientatd. Cand o folie este
intinsd in ambele directii, este numita orientare biaxiala. Ambalarea moleculele mai aproape
imbunatateste proprietatile bariera de gaz si vapori de apd. Orientarea moleculelor creste
rezistenta mecanica a foliei.
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Fig.7.4 Realizarea ambalajelor deschise.

Pelicula turnatd si foliile care nu sunt orientate sunt folosite intr-o gama de straturi si pot fi
termoformate fie prin cédldura, fie prin presiune sau vid, fie pentru creturi in partea de jos a
pungii si cutii, cupe, tavi.

Peliculele orientate pot avea mai putin de 60% alungire inainte de rupere, in timp ce
polipropilend turnata, de exemplu, se poate prelungi cu 600% inainte de ruperea finala. Aceasta
proprietate este exploatatd de polietilena liniara de joasa densitate, In aplicarea ambalajului in
folia stretch.

Majoritatea foliilor din plastic sunt transparente si usor colorate prin vopsire sau prin adaugare
de pigmenti. In scopul de a dezvolta opacitate, foliile pot fi giurite in timpul producerii foliei.

Cavitatia cauzeaza o difuzare a luminii interne, care da un aspect alb sau perlat. O analogie
simpla pentru efectul de dispersie a luminii este exemplul de a bate albusul de ou i amestecarea
cu zahar pentru a produce o bezea, care are un aspect alb din cauza de bulelor din interiorul de
ou batut.

Tehnica de pigmentare materialelor plastice a fost dezvoltata cu ajutorul compusilor albi,
precum carbonatul de calciu sau mai des folosit, dioxidul de titan, pentru a da un aspect alb.
Adaugarea unui astfel de material anorganic de umplere, creste densitatea cu pana la 50%,
scazand randamentul si creste riscul de slabire mecanic al filmului. Primele incercari pentru a
pigmenta filmul a produs o suprafatd abraziva, iar practica de astdzi este de a asigura ca existd un
invelis de rasind pur pe straturile exterioare care actioneaza ca o strat de incapsulare pentru a da
filmului o suprafatd neteda si lucioasa.
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7.6.3.3 Tipuri de ambalaje pe baza de film de plastic

Murnararea pungilor formate Directia de
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Fig. 7.5 Formarea, umplerea si sigilarea pungilor pe masina orizontala

Filme unice, filme coextrudate si aplicate, filme laminate sub forma rola sunt utilizate pentru
a face pungi de plastic, plicuri, pungi si folii pentru paleti. Pungile de plastic sunt facute prin
pliere, taierea si sigilare cu cusdturi sudate, care sunt, si de asemenea, tdiate Tn aceeasi
operatiune. Pungile sunt, de obicei, realizate din mase plastice stratificate (laminate). Acestea pot
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Fig. 7.6 Magsina verticald pentru formare, umplere si sigilare.

fi formate pe masina de ambalare, fie dintr-o rola prin pliere, sau din doua role si cu sistem de
inchidere, cu interiorul fata in fata, pe trei laturi, inainte de umplere si inchidere. Pungile circula
pe orizontal pe aceste masini iar produsul este umplut pe verticala. (Fig. 7.5)
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Pungile pot avea o imbinare la baza sau o caracteristica similard, care sa le permitd sa stea
atunci cand sunt umplute si sigilate. Pungile pot fi facute separat, iar acestea pot fi umplute
manual sau alimentate de la magazine de pe masini automate de umplere. (Ambalajele mici cu
patru laturi sigilate, pliculete de ceai).

Produsele care curg liber, cum ar fi granulele si pulberile pot fi umplute, de asemenea,
vertical, in cazul Tn care filmul este alimentat vertical de pe tambur (fig. 7.6). Aceste pachete

Finisare

ambalaj
Dehitare

=
=

F'rudus—/

Pliere cutie

Sistem incalzire
Fig. 7.7 Masina orizontala pentru formarea ambalajelor

sunt formate Tn jurul unui tub, prin care produsul repartizat anterior trece.

Produselor solide, cum ar fi batoanele de ciocolata sunt ambalate si umplute orizontal, si apoi
sigilate (fig. 7.7). Biscuitii pot fi ambalati in acest fel, cu conditia sa fie aranjati intr-o tavita (din
plastic), desi acestea sunt, de asemenea, ambalate la viteza mare pe masini cu ambalaj pe rola iar
apoi sigilate prin caldura.

Produsele ambalate Tn cutii de carton sunt deseori ambalate cu folie de plastic, de exemplu,
sortimente de ciocolata si pliculetele de ceai. Cutiile sunt impinse intr-un invelis de folie, se face
un sigiliu longitudinal si etansare de capat sunt frumos impaturit, stil plic, Tnainte de inchidere cu
o placa fixa a matritei calde, si care apasa pe capetele indoite.

Impachetarea incretita este similara cu paletizarea descrisi mai sus, numai ci in cazul de fata
ambalajele trec prin tunelul incdlzit in acelasi moment in care este facut sigiliul cruce - nu exista
etansari de final. Filmul se micsoreaza peste capetele ambalajului, aceasta depinde de latimea
foliei folosite.

7.6.3.4 Ambalajul din material plastic rigid

Sticlele sunt facute prin extrudare cu aer sub presiune. Un tub de plastic gros este extrudat intr-0
matritd pentru sticla care se inchide in jurul tubului, dupd care rezultd un sigiliu caracteristic la
baza recipientului (fig. 7.8). Presiunea de aer este apoi utilizatd pentru a forta plastic sa ia forma
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1. Eprubeta 2. Prinderea 3. Deplasareain jos 4 Deschiderea matritei

Matrita eprubetei a matritei cu Eliberarea ambalajului
in matrita ambalajul final
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" /"

Fig. 7.8 Schema tehnologica de producere a ambalajelor prin extrudare

matritei. Dupa racire, matrita este deschisa si produsul finit scos afara.

Este posibil sa se aplice coextrudarea, astfel incat recipientele din material plastic multistrat se
pot face dintr-un amestec de materiale plastice diferite. Un exemplu ar fi in cazul in care barierei
de oxigen, dar sensibilitate la umiditate, EVOH este un amestec intre doua straturi de PP pentru a
proteja bariera de oxigen de umiditate.

Aceasta constructie poate oferi o durata la raft de 12-18 luni pentru produsele sensibile la oxigen,
cum ar fi ketchupul, maioneza si sosurile. Daca este necesard o precizie mare la nivelul gatului
recipientului, este utilizata, suflarea prin injectare, un proces in doud etape. In primul rand, un
prefabricat sau un material brut, care este de obicei un tub de plastic cu diametrul de Tngust, se
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@ e — (L JC 7
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Fig. 7.9 Producerea ambalajului, umplere si sigilare

face prin turnare prin injectie (fig. 7.9).

Tuburile cu deschidere larga si cutiile sunt, de asemenea, facute prin turnarea cu injectie. Exista
multe intrebuintari in industria alimentara a ambalajelor rigide i semi-rigide termoformate.
Exemplele includ o gama larga de produse lactate, iaurt, etc., vase pentru singura portie, pachete
proaspete tip sandwich, tdvi compartimentate pentru sortimente de ciocolatd si produse de
patiserie tavi pentru biscuiti. Masina pentru producerea ambalajelor prin termoformare se poate
monta 1n aceeasi linie cu masina pentru dozarea produselor §i cu masina pentru sigilarea lor

(fig.7.9).
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7.7 Lemnul

Lemnul este unul din cele mai vechi materiale folosite pentru confectionarea ambalajelor. in
prezent se foloseste tot mai pufin deoarece pe plan mondial a devenit material deficitar insa,
pentru unele sectoare este o necesitate.

Cele mai utilizate specii de lemn sunt: foioase tari (fag, ulm), foioase moi (plop, tei),
rasinoase (molid, brad, pin).

Tot ca material lemnos pentru confectionarea ambalajelor se folosesc si placile
fibrolemnoase (PFL), placile aglomerate (PAL), placajul, si pluta.

Proprietatile fizico-mecanice ale lemnului sunt: densitatea aparenta, umiditatea,
modificarea formei si volumului prin contractie sau umflare, rezistenta la deformare, mirosul,
etc.

Din lemn se confectioneaza: ¢ ladite - pentru ambalarea fructelor, legumelor,
marmeladei;

* butoaie - pentru depozitarea vinului, coniacului (lemnul de stejar este cel mai folosit);

 lazi (din lemn stratificat - placaj) - pentru ambalarea unturii
* dopuri confectionate din pluta.

7.8 Materialele celulozice

Dintre materialele celulozice utilizate pentru confectionarea diferitelor tipuri de
ambalaje amintim: hartia, cartonul.

Cartonul pentru ambalaje poate fi:

1. carton duplex — este format din doua straturi diferite de material fibros, unite in
stare umeda prin presare. Cartonul duplex se fabrica in doua tipuri:

e tipul E - pentru ambalaje care se imprima prin procedeul ofset. De aceea stratul superior
(fatd 1) este fabricat din pastd chimicd indlbitd a cadrei culoare albd si netezire permit
imprimarea ofset;

e tipul O (obisnuit) - pentru alte ambalaje, confectii si lucrari poligrafice

2. cartonul triplex — este format din minim trei straturi diferite de material fibros, unite
in stare umedd prin presare. Cartonul triplex are o rezistentd mare la plesnire, utilizat in
special pentru ambalaje de transport §i grupare si mai putin pentru ambalaje de desfacere —
prezentare.

3. cartonul ondulat — este format din unul pana la patru straturi netede si unul sau trei
straturi ondulate din hartie inferioard sau superioara de ambalaj, unite intre ele printr-un
adeziv. Se obtine astfel un obiect de tip sandwich usor si stabil. Elementul de baza este obtinut
prin asocierea, prin lipirea, a unui strat plat cu un strat ondulat. Cartonul ondulat are o
rezisten{a si o elasticitate buna.

Din materiale celulozice se confectioneaza majoritatea ambalajelor pentru produselor alimentare,

cum ar fi:

* produse uscate alimentare - cereale, biscuiti, pdine si produse coapte, ceai, cafea, zahar, faina,

produse alimentare, etc.

+ alimente congelate, alimente refrigerate si inghetata

* alimente lichide si bauturi - bauturi suc de fructe, lapte si produse derivate

* ciocolata si produse zaharoase

« fast food

* produse proaspete - fructe, legume, carne si peste.
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Exista tipuri diferite de hartie si carton care se diferentiaza in functie de rezistenta si in functie de
tipul si cantitatea de fibre folosite s modul in care fibrele sunt prelucrate in fabricarea hartiei si a
cartonului.
Cantitatea de fibre este exprimata prin greutatea pe unitatea de suprafata (g/mz), grosime (pum
0.001mm), si aspectul (culoare si finisajul suprafetei).
Cartonul este mai gros decat hartia si are o greutate mai mare pe unitatea de suprafata. Hartie
peste 200g/m? este definitd de ISO (Organizatia Internationald de Standardizare) drept carton. Cu
toate acestea, unele produse sunt cunoscute sub numele de carton chiar daca acestea au greutatea
mai mica de 200 g/m®.
Hartia si ambalajele de carton sunt folosite intr-un interval larg de temperaturi, de la depozitarea
alimentelor congelate la temperaturi ridicate de fierbere apa si incalzire in cuptoare cu
microunde. Hartia si cartonul este permeabil la apa, vapori de apa, solutii apoase si emulsii,
solventi organici, substante grase (cu exceptia unsoare clasele rezistente hartie), gaze, cum ar fi
oxigen, dioxid de carbon si de azot, substante chimice agresive si arome volatile. Acestea pot fi
sigilate cu mai multe tipuri de adeziv.
Hartia si cartonul, au stabilitate bund la caldura pentru Tmpachetarea produselor lichide, se
etanseaza prin vopsire si laminare cu materiale plastice, cum ar fi din polietilend (PE),
polipropilend (PP), polietilen tereftalat (PET), etilend si vinil alcool (EVOH), si cu folie de
aluminiu, ceara si alte tratamente.

Tipuri de hartie utilizata pentru ambalaje:

Hartie rezistenta la apa. Sacii de hartie utilizati in conditii de umiditate trebuie sa pastreze cel
putin 30% din proprietatile uscate atunci cand sunt saturate cu apd. Pentru a atinge puterea de
umiditate maxima, sunt adaugate stocului uree si melamind formaldehida. Aceste substante
chimice se intersecteaza pe perioada de uscare si sunt depozitate pe suprafata de fibre
celulozice, ceea ce le face rezistente la absorbtia de apa.

Microcreponarea. Microcreponarea, de exemplu, este realizata prin procesul Clupak, formeaza
o incretire aproape invizibild a hartiei in timpul uscarii care permite sa se intinda pana la 7% in
MD comparativ cu cel normal de 2%. Atunci cand este utilizat la sacii de hartie aceasta facilitate
imbunatdteste capacitatea hartiei de a rezista solicitdrilor dinamice, care apare in timpul
manipularii.

Rezistenta la grasimi. Hidratarea (rafinarea) fibrelor de la faza de pregatire a stocului, deja
descrisd, este mult mai mare decat In mod normal. Este realizata ca un proces de serie si este
cunoscut ca ungere. Fibrele sunt tratate (hidratatd), astfel incat acestea sa devind aproape
gelatinoase.

Hartie transparenti/pergaminata. Aceasta este o hartie lucioasa supercalendered (SC). Acest
proces de nivelare si comprimare a hartiei calendaring produce o foaie foarte densa, cu un finisaj
ridicat (netedd si lucioasd). Acesta este non-poroasa, rezistentd la grasimi, poate fi laminata la
bord si pot fi acoperite cu silicon pentru a facilita eliberarea produsului. Perghamina este de
asemenea disponibild in mai multe culori.

Hartie pergament vegetal. Celuloza inélbita se face in mod conventional din hartie si apoi a
trecuta printr-o baie de acid sulfuric. Unele dintre suprafetele celulozei sunt gelatinate la trecerea
prin apa si resedimentate intre fibre care formeaza un strat impermeabil. Aceastd operatie
confera o rezistenta ridicata la grasime si umezeala.

Tesaturi. Gradele cu PH neutru cu clorura scazuta si reziduurilor de sulfat sunt laminate in folie
de aluminiu. Greutatea este de 17-30 g/m?. Sacul din tesaturd pentru ceai si cafea este o tesaturd
speciald usoard disponibild fie ca un produs sigilat la caldura (care contine o proportie de fibre
din polipropilend), sau ca un produs sigilat non-termic, in greutate de 12—-17 g/m?.

Eticheta de hartie. Acestea pot fi MG (masina vitratd), MF (masind de finisaj) sau hartie
lucioasa calandrata Kraft (100% celuloza sulfat chimice) in gama de gramaj de 70-90g/m2.
Hartia poate fi stratificatd pe masina sau acoperitd prin turnare pentru a fi lucioasa intr-o masina
de tip off-machine sau in procesul secundar. Termenul de finisaj in industria hartiei se refera la
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aspectul suprafetei. Acesta poate fi: MF — masina de finisaj, lucios dar nu neted; MG — masina
vitratd cu luciu mare doar pe o parte.

Saci de hértie. Este utilizata pentru zahar sau faind, acoperita sau nu de un strat alb Kraft in
intervalul 90-100 g/m2. Imitatia Kraft este un termen pentru care nu exista o definitie universal
acceptatd, acesta poate fi un amestec de kraft cu fibre reciclate sau poate fi 100% reciclabil.
Acesta este, de obicei, vopsit maro. Ea are multe utilizari pentru ambalare si pentru saci in cazul
in care aceasta ar putea avea un MG si un finisaj cu nervuri. Pentru laminare ar putea fi folosite
grade mai subtiri pentru laminare cu folie de aluminiu si PE pentru utilizarea/umplerea/si
sigilarea maginilor.

Placi solide albite (SBB). Placile albe solide se fac exclusiv din celuloza albita. De obicei, o
suprafatd acoperitd cu un pigment mineral, iar unele sunt, de asemenea, acoperite pe partea din
extinse de proiectare inovatoare structurald si pot fi: in relief, taiate, cutate, pliate si lipite cu
usurinta. Folosite pentru ambalarea bomboanelor de ciocolata, alimente congelate, branza, ceai,
cafea, produse reincalzibile.

7.9 Ambalarea fainii

Faina obtinuta in fluxul tehnologic de macinis ajunge in transportorul colector general
unde se face un amestec grosier.

In urma analizelor de laborator pot apirea diferente de culoare si de cenusd Acestea pot fi
eliminate prin amestecarea fainii in celule de depozitare al caror volum variaza in functie de
capacitatea de productie a societatii comerciale

Celulele de amestec sunt prevazute cu instalatii de extractie, transport si alimentare
corespunzatoare

Ambalarea se face in saci de iuta cu masa de 50 sau 80 kg (neto) cu ajutorul aparatului de
umplut saci. Dupad umplere, sacul se coase la gurd si se eticheteaza. Productivitatea unui aparat
de umplut este 160-180 saci pe ora. Instalatiile de ambalat de mare productivitate sunt prevazute
cu cantare semiautomate. Acestea sunt prevdzute cu buncdre de rezerva pentru faind, avand
posibilitatea de a evacua, spre instalatia de umplere a sacului, doze de fainad egale cu cantitate
neta standard. Aceste instalatii sunt prevazute fie cu o singurad gura, pentru prinderea unui sac, fie
cu patru guri de sac, realizdnd patru pozitii ce se schimbd automat la intervale regulate (instalatii
tip carusel). Instalatia de ambalat cu patru guri utilizeaza saci de hartie a cate 50 kg, avand o
productivitate de 800 saci pe ord, sau saci de iuta a 80 kg, avand o productivitate de 300-400 saci
pe ora.

Ambalarea fiinii in pungi se face in masini automate. In functie de operatiile pe care le
efectueaza, marginile pot fi: pentru confectionarea, tiparirea si ambalarea pungilor si balotarea
pungilor ambalate. Mecanismele pentru confectionarea pungilor fac corp comun cu masina
pentru ambalarea pungilor si imprimarea pe acestea a indicatiilor asupra continutului. Acestea
folosesc pungi gata confectionate de la altd masina.

Faina de grau trebuie sa fie ambalata si transportata in ambalaje care sa pastreze calitatile
igienice, nutrifionale si tehnologice si sd asigure siguranta alimentara a produsului.

Ambalajele trebuie sa fie fabricate numai din materiale nepericuloase si adaptate scopului
pentru care sunt folosite. Ele nu trebuie sd confere produsului nici o substanta toxica, nici miros
sau gust nedorit §i sa corespunda reglementarilor legale 1n vigoare.

Eticheta de grau trebuie sa contind in mod obligatoriu:

a) Denumirea sub care este vanduta pentru consum faina de grau:

- Numele produsului inscris pe eticheta trebuie sa fie:faina alba sau faind semialba; ori faina
neagra sau faina dieteticd. La fdina alba se va mentiona si sortimentul. In cazul sortimentelor de
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fdina de grau cu diferite adaosuri, denumirea adaosurilor va figura in denumirea sub care se
vinde produsul.
- Continutul in cenusd poate fi declarat in imediata apropiere a numelui produsului. Aceasta
dispozitie nu se aplica fainurilor la care s-a adaugat carbonat de calciu sau alti constituenti al
caror continut n substante minerale este diferit de cel al fainii de grau.

b) Ingredientele
Lista cuprinzand ingredientele contine toate ingredientele in ordinea descrescdtoare a cantitaii,
determinatd de modul introducerii in fabricatie; vitaminele si sarurile minerale adaugate in faina
de grau se mentioneaza in lista cuprinzand ingredientele.

c¢) Valoarea nutritiva;

d) Denumirea sau denumirea comerciala si sediul producatorului, al ambalatorului sau al
distribuitorului; in cazul produselor din import se inscriu denumirea si sediul importatorului sau
ale distribuitorului Tnregistrat in Romania.

e) Indicarea lotului
- Fiecare cantitate de fdind de grau vandutd pentru consum, atit vrac, cat si ambalatd sau
preambalata, trebuie sa aiba atasatd o marca codificatd sau exprimata in clar, care sa nu poata fi
stearsd, pentru a permite identificarea producatorului si a lotului.

- Indicarea lotului nu este obligatorie atunci cand data durabilitatii minimale este indicatd prin
mentionarea clara si necodificata cel putin a zilei si lunii, in aceasta ordine.

f) Cantitatea neta

- Inscrierea cantititii nete a fainii de grau se face in unititi de masa, utilizandu-se, dupi caz,
kilogramul sau tona.
- Tn cazul unui ambalaj in care sunt introduse doud sau mai multe articole continind aceeasi
cantitate din acelasi produs, ambalate individual, indicarea cantitafii nete se face prin
mentionarea cantitatii nete continute de un ambalaj individual si a numarului total al acestora.
Aceste mentiuni nu sunt obligatorii atunci cand ambalajele individuale pot fi numadrate cu
usurintd din exterior si atunci cand cel putin o indicatie privind cantitatea neta individuala poate
fi cititd clar din exteriorul produsului.

g) Data durabilitatii minimale si conditii de pastrare
- Data durabilitatii minimale, respectiv data pana la care fdina de grau isi pdstreaza
caracteristicile specifice in conditii de depozitare corespunzatoare, trebuie sa fie mentionatd de
catre producator pe ambalaj. Data va fi precedatd de mentiunea - a se consuma de preferinta
inainte de..., dacd in data este inclusd ziua, sau - a se consuma de preferinfa pana la sfarsitul...,
daca se indica luna si anul sau numai anul.

- Conditii de depozitare: se vor mentiona conditiile de depozitare specifice fdinii de grau pentru
respectarea datei durabilitdfii minimale Inscrise pe ambalaj; in masura in care este posibil,
instructiunile de depozitare trebuie inscrise in imediata apropiere a datei durabilitatii minimale.
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8. COMUNICAREA LA LOCUL DE MUNCA SI MUNCA iN ECHIPA

8.1. Introducere

Comunicarea este o abilitate foarte apreciata 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;
convingerea celuilalt si/sau ,,placerea de a comunica”;
argumentare si respectarea dreptului la opinie;
0 anumita tinutd si postura etc.
De ce este atat de important sa comunicam astfel incat ceilalti sa ne inteleaga? Pentru ca
modul in care comunicam, calitatea procesului nostru de comunicare are impact asupra celor cu
care interactionam. Ganditi-va ce reactie aveti atunci cand stati de vorba cu o persoana care face
greseli gramaticale, care intervine abuziv intr-o discutie, care va contrazice indiferent ce spuneti
sau care vorbeste numai ea. Si exemplele pot continua.

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

8.2. Niveluri de comunicare

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

Comunicarea se desfasoara la cinci niveluri distincte:

Comunicarea intrapersonala: este consideratd de psihologi modalitatea prin care
mentinem echilibrul psihic. Ganditi-va de cate ori nu v-afi surprins vorbind cu dvs. insiva, cu
voce tare sau in gand. Indiferent cd 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
ingine ne ajuta s ne evaludm, sa reflectdm si sd ne judecdm. Este momentul in care suntem pe
deplin sinceri.

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

Majoritatea dintre noi comunicam pentru cd dorim sd transmitem un mesaj. S-a stabilit insd ca
existd mai multe motive ale interactiunii interpersonale:
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e informativ: primul sens la care ne raportdm atunci cand vorbim de comunicare este cel de
a informa. Dar, aga 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 si
se pozitioneaza in raport cu celdlalt actor al comunicarii. 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 aceca de a produce efecte. Ea urmareste sa-1 determine pe
celalalt sa creada, s gandeasca sau sa actioneze conform convingerilor noastre;

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

e normativd: comunicarea nu se poate desfisura, fard ca interlocutorii s se pozitioneze
intr-un sistem de reguli impartasite si acceptate de ambele persoane. Aceste reguli pot
exista sau sunt construite reciproc in timpul dialogului de catre 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 lipsiti de inhibitii. In cadrul grupului, prin comunicare se
impartagesc cunostinte si experiente, se iau decizii si se rezolva probleme.

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

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

8.2.1. Modalititi 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 scrisa 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
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 §i trimiterea ei, pentru a
fi usor de parcurs;

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

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

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

- folositi propozitii scurte;
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- 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”’, ,,va multumesc”, ,,cu
consideratie” nu trebuie sa lipseasca dintr-un act/document oficial.

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

Cererea personala: este o scrisoare prin care cerefi institutiei unde sunteti angajati un
anumit lucru. Indiferent ca e vorba de 0 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 céateva elemente specifice unei cereri:
»Subsemnatul”, urmat de numele si prenumele dvs., locul de munca, calitatea si motivul
cererii;

o Incheierea: de obicei incheierea este sub forma unei formule de multumire: ,,va
multumesc anticipat”. In partea de jos a cererii nu trebuie si lipseascd semnitura (dreapta
jos) si data cererii (stdnga 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 unitatii de care
aceasta apartine. De ex.: Domnului Director al S.C. Comoptim S.R.L. Se vor evita
prescurtdri 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 cdpdta 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 circula pe cdi reglementate intern si care au
legaturd cu activitatea pe care o desfasurati. Caracterul informal vizeaza discutiile pe care le
aveti cu colegii, schimbul de pareri, impresii $i orice informatie care circuld 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 in alegerea canalului de transmitere a mesajului, In modul in care codificdm
informatia.

8.3. Schema comunicarii

In cea mai simpla forma a ei, comunicarea presupune transmiterea unui mesaj de la un
emitator catre un receptor. Dar daca privim mai atent realizam ca sunt elemente fara de care o
bund comunicare ar fi practic imposibila. 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
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cand comunicdm? Pentru cd mesajul pe care il transmitem este conditionat si influentat de
contextul in care ne aflam. De exemplu: nu 1i veti reprosa unui coleg ca a gresi ceva, cand de fata
este si clientul. Acesta este doar un tip de context care ne poate influenta, alte tipuri sunt:

e Contextul fizic: mediul in care se desfasoara comunicarea reprezinta contextul fizic. Sala,
incinta, lumina, ambianta joaca un rol important in interactiunea cu celdlalt. Dispunerea
meselor intr-o camera, ,,ca la scoald”, 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 subculturd in
parte;

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

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

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

Receptorul: este cel care primeste informatia transmisa de emitator. Atunci cand
comunicim ne aflim atét in ipostaza de emititor, 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 migcarea capului: stim ca daca sensul este de sus 1n jos, pe verticald, persoana ne aproba,

e pozitia corpului: dacad persoana se ridica, ar fi bine sa incercam sa 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, ca persoana este nervoasa, ca
s-a intimidat sau pur si simplu, poate temperatura din incapere poate fi ridicata etc.

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

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

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

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

e parazifi de natura fizica: zgomotul de afara, vocea din altd camera, claxonul, sunetul unui
telefon, hartia sifonata etc.;

e paraziti de natura psihologica: erori de judecatd, lipsd de deschidere, prejudecati,
experienta anterioard;

e parazifi de naturd semantica: tin 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 celdlalt. Feedback inseamnd un raspuns, o
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reactie prin care noi ne putem adapta mesajul. Astfel, functiile principale ale feedbackului devin:
control, adaptare si reglare a comunicarii verbale, dar si nonverbale.

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

Comunicarea nu se opreste la transmiterea mesajului. Ea incepe Tn momentul in care dorim
sd transmitem ceva unei persoane sau unui grup. Inainte de a rosti anumite cuvinte sau de a face
diverse gesturi, evaludm contextul in care ne aflam. Acesta ne influenteaza, putem spune chiar,
ci 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 corectd a feedbackului, putem spune cd am desfasurat sau nu un proces eficient de
comunicare.

8.4. Bariere in comunicare

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

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

La nivelul emitatorului si receptorului

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

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

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

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: reprezintd tendinta de a comunica neclar, cu multe sensuri secundare, de ex.:
"Am venit cu o duzina dintre colegii mei";
e prea multe verigi intermediare: presupune transmiterea mesajului prin mai multe
persoane, pana ajunge la destinatar. Astfel, sensul mesajului poate fi distorsionat, iar
punctele importante Intelese;
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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.

8.5. Tehnici de comunicare

Tehnicile de comunicarea sunt modalitati, mijloace prin care noi putem interveni in

procesul de comunicare pentru a ne asigura ca interactiunea cu celdlalt este una eficienta si
placuta 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 stifi ce urmeaza sa va spuna celalalt;

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

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

lasati sa treaca 2-3 secunde pana sa incepeti sa 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 toatd atentia dvs.;

fiti empatic, transpuneti-va in situatia celuilalt si incercati sa i1 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-va cu interes la celdlalt in timp ce vorbeste. In acest fel
il veti asigura ca sunteti implicat si alaturi de el in ce se discutd, dar va veti ajuta si pe
dvs. ,,sd nu ramaneti prins” cu atentia si gandurile pe alte lucruri din jur;

pastrati o postura dreaptd: lasati sd se vada din pozitia corpului ca sunteti interesat si
angajat in discutie. Pastrati o postura dreaptd si putin inclinatd spre vorbitor. Atentie!
Daca vorbitorul sta in picioare, nu aveti voie sa va asezati;

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

gesturile: spun foarte mult despre dvs. Atentie sd nu lasati impresia ca nu mai avefi 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-0 maniera logica, care poate fi usor urmarita;
folositi o exprimare pozitiva. Evitati folosirea verbelor la negativ sau a negatiilor;
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e Folositi In propozitii pronumele ,,eu”, persoana I, nu forme cum sunt: ,,se spune”, ,,se
aude”, ,,unii cred”;

e [Evitati cuvintele dificile sau greu de inteles, expresiile straine sau jargonul.

8.5.1. Ascultarea activa

O definitie cat se poate de simpla ar putea fi aceea ca ascultarea inseamna receptarea a ceea
ce ne transmite interlocutorul. Un bun ascultator insa este mai mult decat un simplu receptor de
mesaje. Chiar daca multi avem impresia ca a asculta este o stare pasiva: taci si asculfi ce spune
celdlalt, ascultarea activd 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 decisivd pentru a construi o relatie. Ascultdnd, percepem si
incdrcatura emotionald pe care o are mesajul. In calitate de ascultitori este necesar sa acordim
atentie sentimentelor si atitudinilor transmise prin mesaj.

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

O mai buna ascultare va va ajuta:
o safil intelegeti mai bine pe celalalt
e sdva cunoasteti mai bine interlocutorul
o sa va intelegeti mai bine cu persoana cu care interactionati
o sa aflati toate informatiile de care aveti nevoie

Cel mai important lucru 1n ascultare este empatia si abilitatea de a pune intrebari. Empatia
poate fi definiti ca fiind capacitatea de a simti ceea ce simte altd persoana. Inseamni s va puteti
pune ,,in pielea celuilalt”, sd ganditi si sa simtiti din pozitia lui. Cum puteti face asta?

« Evitand evaluarea sau critica
o Intelegand gandurile si comportamentul prin intrebéri

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

e egocentrismul: persoanele egocentrice nu asculta pand la capat, Intrerupand vorbitorul, se
gandesc la ce vor spune, nefiind atente la informatia care se transmite;

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

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

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

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

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

e scurtd: atentia ascultdtorului e limitatd. Pana apucati sa terminati intrebarea, persoana
poate uita deja ce ati spus anterior;
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e clara: simplificati atat cat sd nu omiteti aspecte importante. Evitati sa transmiteti sau s
cereti mai mult de o informatie Tn Tntrebare;

e relevantd: de cate ori nu vi s-a intamplat ca oamenii s pund intrebdri care nu au nici o
legaturd cu subiectul discutat. Sentimentul transmis nu este foarte placut. Urmariti ca
fiecare intrebare sa aiba legatura cu ceea ce se discutd pentru a nu da impresia ca sunteti
dezinteresat sau ca vreti sa schimbati subiectul;

e neutrd: nu incercafi 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 ii putem determina pe angajati sa munceasca mai bine? (probabil va ganditi
la penalizari, pedepse)
- Cum putem sa facem ca angajatii sa aiba performante mai bune?

e deschisa: Incercati sa obtineti mai mult decat un simplu ,,da” sau ,,nu” de la celalalt. De
multe ori aceste raspunsuri nu sunt suficiente pentru a va lamuri. Asadar urmariti sa
formulati intrebari deschise.

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

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

8.6. Comunicarea nonverbala

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

Gesturile: majoritatea dintre noi gesticulam ca o modalitate de a insoti nonverbal cuvintele
pe care le rostim. De multe ori ne ajuta: aratdm 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 (mana sprijina fruntea),
uimire (mana freaca barbia) etc.

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

Miscérile capului
e capul usor inclinat arata ascultare cu interes
o clatinare de sus in jos este semn al intelegerii
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o cClatinare 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 noastrd. Daca 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 atintita asupra ochilor
si trasaturilor fetei. Majoritatea dintre noi preferd o fatd expresiva, care sd comunice, decat una
pe care nu o putem citi si ne induce astfel, un oarecare disconfort. Atentie la cateva semnale:

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

e Mimica poate 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 intre interlocutori;

e Privirea intr-o parte poate indica lipsa interesului.

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

8.7. Munca in echipa

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

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

e dimensiunea grupului: specialistii spun cd marimea optima este in jur de 5-12
persoane. Daca grupul depaseste acest numar apar diverse probleme: interactiuni
limitate Tntre tofi 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 tofi o au de realizat, gradul de cooperare este mult mai
mare si relatiile mai strinse. In acest caz pierderea unui membru afecteaza
considerabil echipa. Orientarea catre acelasi scop oferd oamenilor o mai mare
implicare §i angajament;

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

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

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

8.7.1. Stadiile unei echipe

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

e Formare: 1n acest stadiu membrii incearca sa isi raspunda la o serie de intrebari: ,,Care este
scopul nostru?”, ,,Ce voi face eu?”, ,,Ce vor face ceilalti?”, etc. Este o etapa de tatonare si
de cunoastere;

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

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

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

¢ Destramare: durata de viata a unei echipe este variabila. Ea depinde de natura sarcinii de
lucru. Dacé 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.

8.7.2. 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 simfim bine si sd ne intelegem cu oamenii cu care lucram.
Comunicarea deschisd contribuie la formarea sentimentului ca apartinem unei echipe si ca
suntem acceptati de ceilalti. Astfel de roluri sunt:

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

e Armonizatorul: mediaza diferitele conflicte dintre membri, gasind puncte comune intre

pareri diferite

o 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: ii confrunta direct pe cei cu comportamente neproductive
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Roluri orientate pe sarcina: astfel de roluri ajutd ca fiecarei 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 practicd; ancoreaza comentariile
n realitate
e Legiuitorul: ajuta la aplicarea regulilor si menginerea standardelor
e Sintetizatorul: combina ideile si sumarizeazd punctele de vedere ale echipei, ajutand
membrii sa inteleaga concluziile la care s-a ajuns

8.7.3. Medierea conflictelor

Diversitatea este bund daca ne gandim la puncte de vedere diferite, calitati si abilitati
variate, eforturi concentrate. Dar diversitatea poate duce si la aparitia conflictelor. Majoritatea
conflictelor izbucnesc din cauza faptului ca existd mai multe pareri. Nu uitati ca fiecare este liber
sa 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
saracd, 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 egald masura
e Nu va transformati In arbitru, ajutati doar sa se ajunga la un acord
e Incurajati gasirea unei solutii pe cale amiabila
Nu uitati

¢ Diferentele de opinie trebuie discutate intr-o maniera deschisa

¢ Confruntarea trebuie orientatd spre sarcina, nu pe persoana

e Atmosfera este bine sa fie una de suport si de Incredere, in care sd nu existe sentimentul ca
sunt persoane care ,,stau degeaba”si altele care fac toata treaba

¢ Pentru a nu aparea conflictul cauzat de lipsa unor informatii, comunicarea trebuie sa existe
atdt pe orizontala (intre colegi), cat si pe verticald (cu seful). Atentie la pericolul
LHhltrarii” informatiei. Evitati sa stabilifi dvs. ce este important ca o persoand sa stie.
Oferiti toatd informatia pe care o aveti si ldsati persoana sd retind ce considerd ea
relevant. Altfel, riscati sa omiteti chiar informatia de care ea avea nevoie

Munca in echipa este invitabild la locul de munca. Toti am muncit pAna acum macar o data
impreund cu alte persoane la o sarcina. Sunt meserii unde accentul este pus mai mult pe munca
individuala, iar in altele pe munca in echipd. 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.
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9. ORGANIZAREA LOCULUI DE MUNCA

9.1. Generalitati

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 stiingific. Notiunea de ergonomie se traduce
din limba greaca ca "ergos” — munca si "nomos" - legea naturala.

Ergonomia studiaza problemele organizarii locurilor de munca, evidentiind factorul psiho-
social, punand pe prim plan muncitorul cu complexul solicitarilor la locul de munca in cadrul
procesului de productie. Obiectul de studiu al disciplinei este sistemul om-solicitari din care fac
parte motivatia muncii, conditiile de muncd si de mediu, relatiile in colectiv, preocupari
personale, etc.

Ergonomia este legata de mai multe stiinfe 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 §i integratoare, organic structurata asupra problematicii omului in contextul
activitatii sale.

Organizarea ergonomica urmareste scopul asigurarii conditiilor necesare in organizarea
procesului de productie in cadrul fiecarui loc de munca in asa fel ca sa se obtina o productivitate
maximd a muncii, respectand principiile economiei miscarii i scutind muncitorul de obosealda
inutila.

9.2. Mijloace de munca

9.2.1. 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.

(Dotarea locului de muncda. Un nivel de productivitate sporit presupune si o dotare cu
utilaje performante (pentru productie) sau o mecanizare complexa (pentru reparatii, lucrari noi
etc.).

Analiza dotarii trebuie facuta tinand seama de:

- natura operatiilor de executat la locul de munca;

- volumul lucrarilor de realizat (frecventa utilizarii, gradul de incarcare etc.);

- costurile pe care le presupune o inlocuire a dotarii actuale sau o completare a acesteia,
sub aspectul investitiei initiale si al costurilor de exploatare si intretinere.

[JAmplasarea utilajelor. Analiza trebuie sa se refere la:

- 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
cel care le manevreaza, sisteme de comunicatii etc.);
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- satisfacerea intregii zone a locului de munca unde procesul tehnologic impune utilizarea
lor (de ex.: nu este permisd amplasarea unor instalatii de ridicat dezaxate fata de utilajele ce ar
trebui manevrate sau a caror deplasare nu satisface executia lucrarilor in punctele extreme).

[JAlimentarea cu energie. Sursele frecvente de energie sunt de natura electrica, dar pot fi
si combustibili (pentru mijloace de transport, automacarale, buldozere etc.) sau aer comprimat
(pentru lucrari sub apa, in subteran etc.).

Alimentarea cu energie presupune asigurarea unei surse corespunzatoare atat din punct de
vedere calitativ (tensiune, tip de combustibil, presiune a aerului comprimat) cat si cantitativ
(putere, masa, debit).

Mentinerea utilajelor in stare de functiune. Dotarea 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;

9.3. Locul de munca

Ergonomia locului de munca are, in principal, rolul de a armoniza intr-un tot unitar
elementele locului de muncd (mijloacele de munca, obiectele muncii si forta de munca) in
vederea asigurarii conditiilor, care sa permita executantului desfasurarea unei activitati bune cu
consum minim de energie si cu senzatia de buna stare fiziologica.

Organizarea locului de munca sta la baza organizarii atelierelor, sectiilor si intreprinderii,
intrucat de aceasta depinde in cea mai mare masurda consumul de timp de munca pe fiecare
operatie sau produs, marimea acestuia avand un rol determinant asupra elementelor necesare
organizarii in timp §i spatiu a proceselor de productie.

Prin loc de munca se intelege suprafata sau spatiul in care muncitorul sau o echipa de
muncitori actioneaza cu ajutorul uneltelor de munca asupra obiectelor muncii in vederea
extragerii sau transformarii lor potrivit scopului urmarit.

Dupa tipul de organizare a productiei, locurile de munca se clasifica in:

e Locuri de munca pentru productia de unicate si de serie mica;
e Locuri de munca pentru productia de serie mijlocie;
e Locuri de munca pentru productia de serie mare si de masa

Dupa gradul de mecanizare si de automatizare a productiei, ele sunt:

e Locuri de munca cu procese manuale;
e Locuri de munca cu procese manual-mecanizate;
e Locuri de munca cu procese mecanizate.

Dupa numarul muncitorilor ele sunt: locuri de munca individuale si colective.

Dupa natura activitatii, locurile de munca se pot clasifica in: locuri de munca unde se
desfasoara activitati de baza si locuri de munca cu activitatea de servire.

Dupa pozitia lor in spatiu locurile de munca pot fi: fixe si mobile.

9.3.1. Etapele si principiile organizarii ergonomice a locurilor de munca in

intreprinderi

Organizarea ergonomica a locului de munca impune parcurgerea unor etape succesive:
Documentarea si inregistrarea datelor necesare proiectarii unui nou loc de munca sau alegerea
locului de munca, care se justifica a fi analizat.
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> Inregistrarea datelor necesare studiului constd in obtinerea de informatii privind
organizarea locului de munca (suprafata, mijloacele de munca, forta de munca, obiectul muncii
si conditiile de mediu).

» Examinarea critica a situatiei existente se face cu ajutorul metodei interogative. Se
urmareste eliminarea deficientelor constatate si stabilirea solutiilor imbunatatite.

»  Proiectarea organizarii ergonomice a locului de munca consta in proiectarea unor noi
variante pe principii si reguli ergonomice, dintre care se alege varianta ce prezinta cele mai multe
avantaje. In cazul acestei etape se disting urmatoarele faze: proiectarea variantelor de organizare
a locului de munca, calculul eficientei economice si alegerea variantei optime.

»  Elaborarea normativelor sau normelor de munca, etapa care are drept scop stabilirea
consumului de munca pentru realizarea elementelor procesului de munca.

In vederea adaptarii factorului uman la activitatea sa in proiectarea ergonomici a locului de
munca se va tine seama de dimensiunile antropometrice, dimensiuni care variaza de la individ la
individ in functie de sex, zona geografica, regimul de viatd, practicarea unor sporturi. In ce
priveste corpul omenesc in proiectarea locurilor de munca este necesar de asigurat: pozitia
comoda a capului, stabilirea pozitiei corecte de munca, inalfimea de lucru.

Principiile de organizare ergonomica a locurilor de munca sunt urmatoarele:

»  Economia miscarii ce permite scutirea angajatului de efort inutil, de indepartarea in

» Executarea concomitentd a activitatilor de supraveghere pasiva a functionarii
utilajelor (desfasurarii proceselor) si activitatii manuale.

»  Executarea concomitenta a activitatii manuale cu ambele maini.

» Deplasarile pot fi reduse prin planificarea corectd a locului de munca. Alegerea
adecvata a amplasarii utilajelor va permite micsorarea traiectoriei de deplasare.

» Folosirea gravitatiei.

9.3.2. 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 tehnici a echipamentului. Mentenanta preventivdi 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 munca consta Tn amplasarea raionald a echipamentului in asa
fel ca deplasarile in cadrul locului de munca sa fie de o durata si distanta cat mai mica. Astfel se
va respecta principiul economiei miscarilor.

5. Optimizarea conditiilor de munca si de mediu.

6. Modul de organizare al echipelor individual sau colectiv. Specializarea si cooperarea
activitatilor in echipa.

7. Regimul de munca si odihna. Se estimeaza normativul de timp pentru odihna prin
repartizarea acestuia sub forma de micropauze pe parcursul schimbului. Astfel, se poate mentine
la un nivel suficient productivitatea si disponibilitatea de lucru a executantului.

Sfaturi practice in perfectionarea organizarii locurilor de munca:

116



» Pe suprafata de lucru sa 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.

> Inaltimea 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.

9.3.3. Metode de evaluare a organizarii locurilor de munca

Aprecierea situatiei organizarii ergonomice a locurilor de munca in intreprindere se
efectueazd in cadrul atestarii locurilor de muncd sau oricind 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 completeaza un
formular sub forma de certificat sau cartela de atestare a locurilor de munca.

Compartimentele de evaluare in cadrul atestarii:

o Dotarea si deservirea locului de muncd (dotarea tehnicad si organizatorica,
aprovizionare, etc.).

o  Planificarea locului de munca si conditiile de munca si mediu (regimul de munca si
odihna, conditii de mediu etc.).

o  Specializarea §i cooperarea muncii (perfectionarea activitatii de servire, activitatea
prin cumul, forma de organizare a muncii colectiva sau individuald, servirea mai multor utilaje).

o  Normarea muncii (metode de stabilire a normelor, periodicitatea examinarii normelor,
intensitatea normelor, coeficientul integral al calitdtii normelor de munca).

Tn caz de neatestare a locului de munca se elaboreaza un set de masuri, care vor contribui
la perfectionarea organizarii locului de munca in cauzd, se numeste responsabilul si termenul de
executare. Dupa o anumita perioada de timp locul de munca este supus din nou atestarii.

117



10. IGIENA UNITATILOR DE MORARIT

10.1. Generalitati

Igiena reprezinta ansamblul masurilor si conditiilor necesare pentru controlul riscurilor si
pentru a se asigura calitatea de propriu pentru consum uman a unui produs alimentar, in
concordanta cu destinatia prestabilita a acestuia.

Numai respectarea riguroasd a unor reguli de fabricatie pe tot parcursul procesului
tehnologic poate asigura calitatea si siguranta alimentara a acestor produse.

Necesitatea asigurdrii protectiei consumatorilor si a unor practici corecte In comertul
international au impus elaborarea unor reguli de baza pentru fundamental inocuitaii produselor
alimentare de cédtre Comisia Codex Alimentarius din cadrul FAO/OMS.

Aplicarea regulilor de bune practici privind igiena si procesul de productic permite
asigurarea ca fiecare materie prima nu va fi acceptatd in procesare daca prezintd contamindri in
afara limitelor acceptabile, cd productia se desfasoard in conditii de igiend si de fabricatie
corespunzatoare si ca produsele alimentare sunt protejate fata de surse de contaminare si pericole
potentiale care le-ar face improprii consumului.

Igiena in industria alimentara trebuie sa asigure:

e securitatea produselor alimentare din punct de vedere microbiologic;

e ameliorarea proprietatilor senzoriale si nutritive ale produselor;

e prelungirea duratei limitd de vanzare, de consumare si de utilizare
optima.

In cazul produselor alimentare ca atare, strategia aplicarii igienei implica:

e evitarea aportului exterior de microorganisme daunitoare la materia
prima;

e distrugerea microorganismelor pe diferite cai, distrugerea care este cu
atat mai eficace cu cat numarul initial de microorganisme este mai redus;

e inhibarea dezvoltdrii microorganismelor care nu au putut fi distruse.

10.2. Norme de igiena in morarit

10.2.1. Incinta si mediul inconjurator

Pentru evitarea contaminarilor, amplasarea unitatilor de morarit trebuie sa se faca la distanta
suficienta fatd de zonele care pot produce contamindri (abatoare, gropi de gunoi, unitdti de
ecarisaj sau de prelucrare a pieilor, grupuri sanitare publice etc.) si aproape de surse de apa
potabila.

Asigurarea $i menfinerea starii corespunzatoare a Tmprejmuirilor incintelor acestor unitati
pentru protectia fatd de patrunderea animalelor si a persoanelor strdine prin alte zone in afara
cailor de acces, special destinate acestui scop.

Tinerea sub control a vecinatatilor pentru identificarea surselor de poluare de orice naturd
(fum, praf, substante chimice si radioactive, deseuri menajere, daunatori etc.) prin verificari
periodice si prin actiuni de prevenire a contamindrilor.

Mentinerea in stare corespunzatoare a drumurilor si zonelor folosite pentru traficul rutier
intern care trebuie sa fie asfaltate, betonate, cu drenaje optime pentru evacuarea apelor pluviale
si a apelor reziduale provenite de la operatia de igienizare. Acestea trebuie sa fie maturate si
igienizate ori de cate ori este nevoie prin spalare cu furtunul.

Toate caile de acces si de circulatie se vor marca vizibil pentru identificare si pentru
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asigurarea fluxurilor tehnologice inclusiv in incintd, pentru evitarea blocajelor si a riscurilor de
accidente pe caile de rulare din cadrul unitatii de productie. Asigurarea si mentinerea starii
corespunzatoare a pavimentului pe rampe, cai de acces, curte etc. pentru a se evita baltirea apelor
pluviale sau provenite de la igienizare si aparitia diferitelor focare de infectie.

Verificarea periodica a cailor de acces si efectuarea actiunilor de intretinere a acestora.

Interiorul curtii trebuie prevazut cu instalatii de iluminat pe timpul noptii, mai ales pe
arterele principale de circulatie din jurul cladirilor, la punctele de alimentare cu apa.

Actiunile de combatere a daunatorilor si de igienizare se vor executa cu regularitate si se va
controla permanent eficienta lor.

10.2.2. Cladiri si anexe

10.2.2.1. Conditii generale

Amplasarea cladirilor trebuie sa tina cont de directia vanturilor dominante astfel incat sa nu
apara riscuri de contaminare incrucigatd determinatd de circulatia aerului. Cladirea destinata
desfasurarii productiei trebuie sa aiba peretii, pavimentele si plafoanele realizate din materiale
impermeabile, nonabsorbante, netoxice si usor de curatat si de dezinfectat. Modul de realizare a
imbinarilor dintre acestea sau dintre ele si ferestre, usi etc. trebuie sa se faca astfel incat sa se
permita o bund etansare si igienizare pe toatd suprafata (colturi, muchii, rosturi - rotunjite sau
tesite la 45 de grade, dupa caz). Inciperile vor fi dotate cu sisteme optime de protectie impotriva
daunatorilor. In spatiile de productie, ambalare si depozitare trebuie si se asigure o ventilare
corespunzatoare si eficientd (fie natural, fie mecanic cu ventilatoare simple sau cu aparate de
conditionare a aerului) pentru a se preveni aparitia condensului si a mucegaiului. La montarea
instalatiilor de ventilare se vor lua masuri pentru a se preveni contaminarea incrucisata intre
zonele curate si cele murdare, prin intermediul curentilor de aer cu circulatie dirijatd. Gurile de
admisie si de evacuare a aerului vor fi prevazute cu plase cu ochiuri mici, pentru a se preveni
patrunderea daunatorilor.

Iluminatul sectiilor de productie se va face cu sisteme corespunzatoare, dotate cu elemente
de protectie impotriva Tmprastierii cioburilor de sticla. Nivelul de iluminat care trebuie sa fie
asigurat va fi de 170...540 lucsi, functie de necesitati. Ferestrele vor fi construite astfel incat sa
asigure o buna etansare, sd nu favorizeze producerea de condens, sa se evite acumularea de praf.
Cele din apropierea zonelor de lucru direct cu materii prime sau cu semifabricate vor fi din sticla
securizata sau vor avea protectie impotriva imprastierii cioburilor, precum si protectie impotriva
patrunderii daunatorilor.

Usile si tocurile vor fi din materiale impermeabile, nonabsorbante, netoxice, usor lavabile;
ele vor asigura o inchidere etansd, inclusiv la partea inferioara.

Caile de acces in spatiile de productie vor avea sisteme de spdlare si dezinfectare a
incéltdmintei (bazine de igienizare, boxe de igienizare, spalatoare de cizme, ecluze sanitare etc).

Se va asigura Intrefinerea corespunzatoare a exterioarelor, a cladirilor si a anexelor pentru
prevenirea aparitiei infiltratiilor, a igrasiei §i a degradarilor prin efectuarea de verificari,
planificari si executii de lucrari de reparatii cu materiale care sd nu constituie sursa de
contaminare a produselor.

Se va face verificarea periodica a starii acoperisurilor si a sistemelor de scurgere a apelor
pluviale, a peretilor, a temeliilor §i a subsolurilor pentru depistarea infiltratiilor sau a
deteriorarilor produse de rozatoare sau din alte cauze.

Incaperile in care se desfisoara procese de productie, depozitele, silile de ambalare, trebuie
sd nu prezinte infiltratii, igrasie, depuneri de condens sau de mucegai, gauri de rozatoare,
pavimente degradate, faianta cdzuta sau spartd, depuneri de praf sau de fum, pdianjeni, conducte
sau componente metalice ruginite, zone cu vopsea exfoliata.
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Asigurarea conditiilor de microclimat se realizeaza prin utilitdti conform specificului (spatii
incalzite sau racite, functie de destinatie), iar monitorizarea caracteristicilor aerului se face cu
aparaturd corespunzatoare, verificatd si etalonatd. Pe langd sistemele clasice se pot utiliza si
instalatii de climatizare sau de aer conditionat, cu racire sau cu incalzire, cu uscare sau cu
umidificare, cu filtrare de pulberi si gaze si, acolo unde este cazul, cu dezinfectia aerului prin
utilizarea de filtre microbiologice.

Reteaua de canalizare trebuie proiectatd astfel incat apele rezultate din activitatea de
productie sa fie dirijate In conducte de canalizare separate de apele provenite de la grupurile
sanitare si apele menajere, spre canalele de colectare sau fosele septice.

Conductele de canalizare trebuie sa aiba o panta de scurgere de 2% si nu trebuie sa treaca
prin spatiile de depozitare sau cele de productie.

In cazul existentei unor canale situate sub nivelul pardoselii, pentru montarea anumitor
componente de instalatii se impune sa se asigure accesul la acestea pentru igienizare si controlul
daunatorilor.

Rampele de incarcare-descarcare vor fi acoperite pentru a se proteja produsele alimentare si
vor fi marcate si iluminate corespunzator.

10.2.2.2. Conditii specifice

Depozitele

Se plaseaza in cadrul fluxului tehnologic astfel incat sa se asigure o legatura functionala cu
celelalte spatii de lucru.

Sunt spatii In care se vor asigura conditii corespunzatoare de temperaturd si umiditate
relativd a aerului, de curatenie si dezinfectie si o bund ventilare si iluminare. Se recomanda
temperaturd de max. 20°C.

Ciile de acces si ferestrele (acolo unde este cazul) vor fi protejate impotriva patrunderii
ddundtorilor.

Depozitarea sacilor cu fdina se face pe gratare de lemn de cca. 10 cm. indlfime, in stive de
maxim 10 randuri Tn anotimpurile reci si de maxim 6 randuri in anotimpurile calde, cu un grad
de incarcare a depozitului de maxim 55%.

Pentru o bunad aerisire a fainii (element de importantd majora pentru pastrarea calitatii fainii
pe timpul depozitarii), dar i pentru a asigura spatiul necesar operatiunilor de curatare si de
combatere a ddunatorilor si pentru acces in caz de incendiu este necesar ca stivuirea sa se faca
pastrand distantele recomandate de reglementdrile in vigoare intre stive si de la stive la pereti.

Se recomanda restivuirea periodica a sacilor (Ia max. 15 zile in anotimpul cald si 30 zile in
anotimpul rece).

In cazul unei depozitdri mai mari de 30 zile, stivele se controleaza periodic pentru a se evita
autoincalzirea, fenomenul de impietrire, infestarea sau atacul daunétorilor.

Silozuri de faina

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

La construirea silozurilor se va avea Tn vedere faptul ca acestea trebuie sd permita o buna
exploatare, dar si o verificare §i o igienizare periodicd atat in interiorul celulelor, cat si pe
circuitele de transport al fainii dintre celule sau dintre siloz si sectiile de productie.

Se recomanda aerarea fainii cel putin o data pe saptamana sau ori de cate ori se constatd o
crestere a temperaturii produsului fatd de temperatura mediului ambiant. Se recomanda o
temperaturad de depozitare de 18...20 oC.

Curatarea celulelor se face dupa fiecare golire, de personal specializat si instruit, dotat cu
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echipament de protectie complet.
Sistemele de iluminare a celulelor in timpul curatarii vor fi prevazute cu protectie impotriva
imprastierii cioburilor.

Laboratoare

In unitatile care au amenajate laboratoare, activitatea acestora va fi organizata astfel incat sa
nu se produca contamindri cu sticla de la aparatura de laborator sau cu substante chimice
(reactivi).

Accesul la acestea va fi permis numai personalului specializat care isi desfasoara activitatea
n laborator.

Personalul angajat in laborator va avea acces in cadrul spatiilor de productie respectand
traseele de personal (inclusiv trecerea prin filtru sanitar) si a celorlalte reguli de comportament.

Scirile, lifturile si alte structuri auxiliare (jgheaburi, platforme, scari mobile)

Structurile auxiliare care vin in contact direct cu produsele (materii prime, semifabricate sau
produse finite) vor fi confectionate din materiale compatibile cu acestea (inox, aluminiu, material
plastic de uz alimentar etc.). Nu se admite utilizarea de materiale protejate cu vopsea si/sau cu
sisteme de prindere usor demontabile. Proiectarea si confectionarea acestora va asigura
prevenirea contamindrilor de orice natura.

Jgheaburile vor fi prevazute cu trape de verificare si interventie.

Golurile pentru scari, accesul la subsoluri, tobogane, conducte, benzi etc. trebuie prevazute
cu borduri din beton sau alte materiale necorozive de indltime suficienta pentru a se evita
scurgerea apelor uzate sau de spalare de pe paviment prin goluri. Aceste borduri trebuie sa fie
netede si sa nu prezinte intreruperi sau fisuri.

Structuri si armaturi fixe pe plafoane sau pereti

Tn zonele de manevrare a produselor alimentare (materii prime, semifabricate, produse
finite) se va asigura protectia tuturor elementelor suspendate, etanseitatea acestora pentru
evitarea condensului, a picurdrii, a exfolierilor, a acumularilor de praf etc.

In cazul utilizarii tavanelor false, spatiul creat de acestea pana la plafon va fi accesibil
pentru igienizare.

Anexe social - sanitare

Vestiarele pentru angajatii care lucreaza direct in procesul de productie se construiesc
separat, pe sexe, tip filtru sanitar, compartimentat astfel: vestiar haine de strada, dus, vestiar
echipamente de protectie in circuit unic.

Se asigura accesul in vestiar §i iesirea din vestiar catre spatiul de productie astfel incat sa se
creeze un circuit extern cu haine de strada si unul intern cu echipament de protectie.

Vestiarele se vor dota cu dulapuri pentru haine, prevazute cu sisteme de aerisire.

Anexele social-sanitare (spalatoare, toalete, locuri pentru fumat etc.) vor avea peretii,
pavimentul si plafoanele din materiale usor de curatat si igienizat (gresie, faiantd, materiale
lavabile etc.), bine intretinute si fara deteriorari. Vor fi amplasate fatd de spatiile de productie
astfel incat sd nu oblige lucratorii sa iasa afara din spatiile de lucru cu echipamentul de protectie.

Numarul lor si dotarea vor fi conform necesarului stabilit prin Normele Generale de
Protectie a Muncii, calculat functie de schimbul cel mai numeros.

Grupurile sanitare nu trebuie s aiba iesire directd in spatiul de productie (ele vor fi
prevazute cu camere tampon dotate cu spalatoare de maini, cuiere pentru echipamentul de
protectie sanitara si, la iesire, bazine pentru dezinfectarea incaltdmintei), iar daca sunt la etaj, nu
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vor fi amplasate deasupra spatiilor de productie.

Ferestrele vor fi prevazute cu plase de protectie impotriva daunatorilor.

Se recomanda montarea usilor cu balamale batante, pentru a nu fi actionate direct cu mana.

Instalatiile sanitare vor fi racordate la surse de apa rece cat si de apa calda, dupa caz, iar
actionarea robinetelor de la spalatoarele de maini si de la rezervoarele de apa se va face cu
pedala actionata cu genunchiul sau talpa piciorului, sau cu senzori optici. Toate incaperile vor fi
dotate cu hartie igienica, hartie prosop sau uscatoare pentru maini, sdpun lichid, cosuri pentru
gunoi cu pedala si substante dezodorizante.

Spatiile vor fi iluminate, §i ventilate corespunzator, cu microclimat in conformitate cu
prevederile legislatiei de Protectie a Muncii.

In curtea unitatilor de moririt trebuie amplasate si amenajate WC-uri cu puncte de spilare si
puncte de alimentare cu apa pentru personalul care nu are acces in unitatea de productie (soferi,
paza, distribuitori etc.)

Platforme si spatii pentru depozitarea deseurilor

Amplasarea acestora trebuie sd asigure o separare strictd a zonei insalubre de zonele de
lucru si vor fi marcate corespunzator. Ele trebuie sd aiba peretii si pavimentul impermeabili,
netezi si lavabili, sa fie dotate cu sursa de apa pentru igienizare si sistem de canalizare. Trebuie
sa fie prevazute cu ustensile si, eventual, instalatii speciale de colectare, compactare si transport
a deseurilor. Aceste zone vor fi protejate fata de accesul daunatorilor.

10.3. Echipamente tehnice

10.3.1. Utilaje, instalatii si ustensile

Planul de amplasare a utilajelor trebuie sa asigure distantele optime de operare (pentru
efectuarea corecta atat a operatiunilor tehnologice, fard contamindri, cat si a celor de curatare,
igienizare, dezinfectie, reparatii, intretinere si control).

Amplasarea utilajelor in flux se va face astfel Incat sa nu permitd intersectarea fazelor
salubre cu cele insalubre, a materiilor prime cu semifabricatele sau cu produsele finite.

Utilajele, instalatiile si ustensilele vor fi confectionate din materiale care sd nu contamineze
produsele alimentare, rezistente la actiuni mecanice, termice si chimice, usor de curatat, cu
suprafete netede, fara adancituri sau unghiuri greu accesibile, care sd devind focare de infectie
prin depunerea de materiale organice in timpul procesarii.

Partile si mecanismele mobile lubrifiate care sunt amplasate deasupra zonelor de productie
vor fi carcasate, iar acolo unde acest lucru nu este posibil, acestea vor fi prevazute cu tavi sau
jgheaburi de picurare.

Materialele recomandate sunt otelul inoxidabil, lemnul sintetic, materialele textile,
substituenti ai cauciucului etc., avizate pentru uz alimentar.

Lubrifiantii utilizati pentru intretinere vor fi de uz alimentar.

Utilajele si instalatiile constituie o sursa potentiala de contaminare si de aceea este necesar
ca periodic (cel putin o datd pe sdptamand) sa fie demontate, curatate, spalate si dezinfectate,
dupa caz. Ustensilele se vor igieniza dupd fiecare utilizare.

Depozitarea si pastrarea ustensilelor se face in sistem protejat, pe rafturi, rastele,
dulapuri, cuiere etc. la o iniltime de min. 50 cm de la sol. In cazul cuptoarelor ce folosesc pentru
ardere combustibil solid, focarele acestora vor fi amplasate in afara spatiilor de productie, cu
respectarea conditiilor privind contaminarea incrucisatd. Alimentarea cu carburanti si inlaturarea
cenusei rezultate din ardere se vor face astfel incat aceste trasee sd nu intersecteze traseele
materiilor prime, materialelor sau produselor finite.
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10.3.2. Echipamente de mésura si control

Controlul proceselor trebuie sa se faca cu echipamente adecvate domeniului de masurare si
specificului produselor.

Materialele din care sunt confectionate echipamentele de masurda si control in zona de
contact cu produsele alimentare nu trebuie sd contamineze sau sd modifice caracteristicile
calitative ale acestora (nu se accepta aparate de masura din sticld sau cu mercur).

Verificarea si etalonarea se vor face periodic, conform procedurilor specifice si in
conformitate cu reglementarile in vigoare.

Intretinerea si igienizarea echipamentelor de misurd si control se va face conform unor
instructiuni specifice pentru a se asigura ca nu se vor produce contaminari prin utilizarea lor in
procesul de fabricatie.

10.4. Controlul proceselor

Tinerea sub control a riscurilor potentiale de naturd biologica, fizicd sau chimicd se
realizeaza prin:

- desfasurarea corecta a tuturor fazelor proceselor tehnologice;

- analiza si evaluarea riscurilor;

- stabilirea masurilor preventive pentru mentinerea contamindrilor in limite acceptabile, fara
pericol pentru siguranta produselor;

- monitorizarea permanenta;

- aplicarea masurilor corective ce se impun.

Procedurile de control pot fi simple sau aplicate conform unui sistem bazat pe metoda
HACCP.

10.4.1. Controlul riscurilor potentiale

Riscurile potentiale trebuie identificate cu rigurozitate si constiinciozitate, uzand de
experienta si cunostintele disponibile de a lua in considerare calitatea materiilor prime si
auxiliare, etapele procesului si proprietatile produsului, activitatile de productie si conditiile de
desfasurare ale acestora.

Factorii potentiali de risc in timpul procesarii pot fi:

o contaminantii din materiile prime, ingredientele si semifabricatele care se
proceseaza;

o cresterea inacceptabild a numarului de microorganisme pe parcursul procesului
tehnologic;

o contaminarea cu microorganisme sau poluarea cu compusi chimici (inclusive
supradozele de aditivi) si/sau corpuri straine;

. insuficienta eliminare a contaminantilor de orice natura;

o microorganismele si toxinele care au scapat de sub control sau au fost insuficient
inactivate;

o aparitia unor reactii chimice nedorite.

In tabelul .1 sunt prezentate exemple de factori de risc pentru faina.
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Tabelul .1.
Exemple de factori de risc pentru faina

MATERIA NATURA
PRIMA PERICOLULUI AGENTI

Flora banala

- drojdii, mucegaiuri, flora aeroba mezofila, bacterii
coliforme,

Flora patogena

- Salmonella, Clostridium perfringens, Escherichia
coli, Bacillus cereus, Bacillus mezentericus

Daunatori

- Paraziti si insecte

Biologica sau
Microbiologica

Micotoxine

- Ochratoxina, vomitoxina, aflatoxine

Reziduuri de pesticide de cultura

- ierbicide, fungicide

Reziduuri de insecticide de stocare

- insecticide, fumicide, rodondecide

Reziduuri de substante de intretinere

- lubrifianti, hidrocarburi

Metale grele

- Plumb, Cadmiu

Corpuri straine magnetice

- particule metalice desprinse din functionarea
utilajelor, obiecte personale

Corpuri strdine nemagnetice

- lemn, plastic, rafie, hartie, sticla, garnituri,
obiecte personale

FAINA ALBA DE PANIFICATIE

Chimica

Fizica

10.4.2. Sistemului de control al igienei alimentare

Controlul duratelor si temperaturilor care pot favoriza cresteri inacceptabile ale
incarcaturii microbiene

Controlul contaminarii microbiene incrucisate

Pentru a asigura controlul contaminarii microbiene incrucisate se recomanda:

v Asigurarea separarii traseelor de prelucrare a materiilor prime de cele de fabricatie,
respective de semifabricate si produse finite, de personal, sau de evacuare a deseurilor, pentru a
se evita contaminarea incrucisata.

v Accesul personalului Tn zonele de procesare numai prin sistem filtru.

v' Stabilirea unui flux pentru vizitatori.

v Asigurarea separdrii zonelor salubre de cele insalubre (inclusive pentru traseele de
apa si cele de aer pentru ventilare).

v Efectuarea curdteniei si dezinfectiei respectindu-se cu strictete regula: .dinspre
zonele salubre spre cele insalubre.

v Masurile preventive vor viza si protectia fatd de patrunderea daundtorilor, fatd de
agentii poluanti, de contaminarea umana, precum si fata de depozitarea si transportul gunoiului
in si din spatiile de productie.

Controlul contaminarilor fizico-chimice
Masurile preventive trebuie sd asigure reducerea sau eliminarea riscului de contaminare a
alimentelor cu corpuri straine (sticld, metal, span, praf, pietre, obiecte personale - inele, cercei,
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agrafe, etc.).
Elementele care vor fi tinute sub observatie sunt:

v caracteristicile calitative ale materiilor prime si ingredientelor;

v starea sitelor de la cernatoare, a magnetilor, filtrelor de lichide si de praf;

v starea de uzura a utilajelor;

v comportamentul operatorilor; echipamentele de protectie ale acestora;

v starea ferestrelor si a sistemelor de iluminare;

v starea tehnica a suprafetelor de contact cu materii prime, cu semifabricate sau
produse finite;

v starea peretilor, a pavimentelor, a plafoanelor si a stalpilor de sustinere (prezenta
exfolierilor de vopsea, de zugraveala sau de tencuiald, deteriorarea suprafetelor faiantate etc.);

v calitatea si starea tehnica a ambalajelor;

v modul de aplicare a instructiunilor de igienizare, dezinsectie, deratizare;

v modul de depozitare a substantelor chimice necesare igienizarii, precum i modul
de acces la acestea si modul de utilizare;

v modul de lubrifiere a angrenajelor, precum si tipul de lubrifiant utilizat;

v modul de operare in cazul interventiilor de intretinere a echipamentelor si utilajelor
si modul in care se face curatenia dupa aceste interventii;

v modul de realizare a protectiei contra daunatorilor in spatiile de lucru.

10.4.3. Cerinte privind intrarile de materii prime, materiale, ambalaje, piese de
schimb, utilaje

Materiile prime, ingredientele si ambalajele pot fi vectori de contaminare cu riscuri fizice,
chimice sau biologice pentru spatiile, procesele si produsele finite din sectorul de fabricatie a
painii si a specialitatilor de panificatie. In acest sens este necesard o atentic deosebitd la
incheierea contractelor de achizitionare, dar si la receptia loturilor de produse.

Incheierea contractelor pentru achizitionarea de materii prime, ingrediente, ambalaje,
materiale, piese de schimb si utilaje trebuie sa se faca numai pentru produse care au specificatii
tehnice clare si care corespund caracteristicilor de calitate i siguranta alimentelor.

Caracteristicile de siguranta alimentelor pentru materii prime, ingrediente $i ambalaje vor fi
precizate in "Specificatii tehnice", intocmite la nivelul fiecdrei unitati, in conformitate cu
cerintele reglementarilor in vigoare si aprobate de conducerea unitatii.

Achizitionarea si receptia produselor se face numai in conditiile respectarii cerintelor din
specificatiile tehnice si a reglementarilor n vigoare pentru caracteristicile de calitate si siguranta
alimentelor.

Toate loturile de produse vor fi insotite de buletine de analiza, declaratii de conformitate,
certificate de calitate sau certificate de conformitate, dupa caz.

La primirea loturilor de produse trebuie sa se facd o verificare vizuala a containerelor,
cutiilor, recipientelor, paletilor, sacilor etc. pentru identificarea prezentei sau urmelor de
contaminanti (infectii, rozatoare, insecte, substante chimice neidentificate, agenti fizici de
contaminare etc.).

Receptionarea de produse infestate, atacate de rozdtoare sau contaminate cu corpuri,
substante sau mirosuri straine nu va fi permisa.

Receptia calitativa a produselor trebuie sa se facd in conformitate cu instructiunile specifice
de control pentru fiecare produs sau grupa de produse.

La receptia utilajelor si a pieselor de schimb se vor verifica inscrierile din cartile tehnice sau
din documentele nsotitoare privind materialele din care sunt confectionate, marcajele si alte
elemente de identificare a destinatiei (daca sunt specifice pentru uz alimentar).

Asigurarea calitatii si sigurantei alimentelor la produsele ce se achizitioneaza se poate face
si prin evaludri sau audituri la furnizori.

Caracteristicile de calitate si de siguranta alimentelor pentru fdina si pentru ingredientele
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utilizate la fabricarea painii si a specialitatilor de panificatie trebuie sa se Incadreze in limitele
stabilite de producator.

Loturile de produse receptionate vor fi marcate pana la utilizare cu elemente de identificare,
iar introducerea lor in procesul de productie se va face respectand principiul "primul intrat —
primul iesit" (FIFO)

Pentru o buna urmarire a intrarilor de materii prime, ingrediente, materiale auxiliare etc. se
pot intocmi figse de receptie care sd cuprindd un minim de informatii necesare pentru a asigura
trasabilitatea produselor.

10.4.4. Apa

Apa folosita in scop tehnologic si pentru igienizare

Apa utilizatd In procesele de fabricatie a painii si a specialitatilor de panificatie trebuie sa
indeplineasca conditiile de calitate impuse de legea nr. 458/2002, modificata in 2004, pentru apa
potabild, respectiv sa fie sanogena si curata.

Apa utilizata la fabricarea painii si a specialitatilor de panificatie trebuie "sa fie potabila,
lipsitd de microorganisme patogene, paraziti sau substante contaminante care, prin numar sau
concentratie pot constitui un pericol pentru sanatatea umana".

Sursele de apa potabila pot fi:

- reteaua de distributie apa potabila zonala;

- apa din puturi proprii.

Apa tehnologica este apa utilizatd pentru:

- dizolvarea sarii;

- emulsionarea drojdiei;

- framantarea aluaturilor;

- pulverizarea pe suprafata produselor dupa coacere.

Instalatia de apa (inclusiv rezervorul tampon de apa, acolo unde acesta existd) si conductele
utilizate pentru transportul apei destinate proceselor de fabricatie a painii si a specialitatilor de
panificatie trebuie sa fie din materiale care sa nu devind contaminante pentru apa, intretinute
corespunzator si igienizate periodic.

Conductele de apa potabild se vor marca diferit pentru apa rece si apa calda, pentru a fi
identificate usor. Se va asigura monitorizarea calitatii apei si, implicit, a igienizarii rezervoarelor
de apa, a hidrofoarelor si a conductelor de transport apa potabila.

Sursele pentru apa necesara igienizarii spatiilor, ambalajelor si utilajelor vor fi aceleasi ca si
pentru apa tehnologica.

In industria panificatiei si a pastelor fiinoase apa este utilizata in:

- obtinerea aluatului sau pastei din care prin procesari ulterioare rezulta painea si
produsele fainoase;

- obtinerea suspensiei de drojdie;

- prepararea solutiilor de clorurd de sodiu, zahar, glucoza etc.;

- igienizarea spatiilor de procesare;

- scopuri sanitare.

Pentru fainurile normale apa utilizata in procesare trebuie sa aiba o duritate de 12-
16°germane. Apa cu valori mai mari ale duritatii influenteaza consistenta aluatului sau a pastei
obtinute, determina formarea de grunji etc.

Pentru fainurile cu continut de gluten redus, utilizarea unei ape cu duritate mai mare poate
imbunatati desfasurarea procesului tehnologic.

Caracterelor senzoriale (gust, miros), fizice (in special culoare) si microbiologice ale apei
utilizate 1n industria panificatiei, li se vor acorda o importanta deosebita.

Dintre indicatorii chimici se va verifica limita maxima a continutului de fier, mangan, clor
rezidual, amoniac, nitriti si substante organice.
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Necesarul de api in industria panificatiei si pastelor fainoase este de 0,85...0,9 m/t.

10.4.5. Documente si inregistrari

Tnregistrarea parametrilor de proces de productie si de distributie poate asigura credibilitate,
poate dovedi functionarea efectiva a sistemului de control pentru siguranta alimentelor si {inerea
sub control a riscurilor. Inregistririle se pot face pe fise de monitorizare, Tn punctele cheie ale
proceselor, cu nominalizarea tuturor elementelor care necesitd a fi tinute sub control in fiecare
punct, cu prioritate a parametrilor ce pot oferi informatii despre si pentru siguranta produselor.

Pastrarea inregistrarilor se va face pe o perioada care va fi in conformitate cu reglementarile
in vigoare.

10.4.6. Procedura de retragere de pe piata

Unitatea de productie trebuie sd stabileascd o procedurd de retragere a produselor de pe
piatd 1n situatii de urgentd in care ar putea fi afectatd grav sandtatea consumatorilor, prin
contamindri fizice, chimice si biologice extreme de periculoase care sunt semnalate prin
reclamatii, controale oficiale, imbolnaviri ale unor colectivitati sau intoxicari grave, generate de
consumul produsului alimentar.

Procedura trebuie sa stabileasca:

- modul de actiune rapid de blocare si retragere de la comercializare a produsului;

- modul de analiza a cauzelor si a gravitatii pericolului semnalat pentru sanatatea publica;

- evaluarea consecintelor;

- modul de informare a consumatorilor prin orice mijloace, inclusiv prin media, de
informare a autoritatilor interesate si pe cele legale, daca este cazul,

- destinatia produsului retras: distrugere, reprocesare, dirijare pentru alt domeniu de
consum, altul decét cel uman, functie de tipul contaminarii pe care o prezinta;

- inifierea de actiuni corective pentru a se evita repetarea neconformitatii.

Este indicat s se realizeze periodic (cel putin o datd pe an) o simulare de retragere de pe
piata.

10.5. Metode de curatenie si dezinfectie

Elementele constructiei (pardoseli, pereti, tavane, luminatoare, usi, ferestre, guri de
ventilare, radiatoare, parti fixe ale instalatiilor si tot ceea ce existd 1n spatiile in care se
desfasoara activitati de productie) trebuie sa fie curdtate periodic si dezinfectate, acolo unde este
cazul.

In spatiile in care existi un risc mare de contaminare microbiani si/sau chimica,
operatiunile de curdtenie si dezinfectie trebuie sa se facd in regim special (platforme de
depozitare si cai de evacuare deseuri, grupuri sanitare etc).

Operatiunile de curdtenie pentru spatiile murdare (anexe social sanitare, platforme de
deseuri etc.) vor fi efectuate de catre personal angajat special pentru aceste operafiuni (nu de
personae angajate direct in procesul de productie).

Utilajele si ustensilele implicate in desfasurarea procesului tehnologic se vor igieniza de
operatorii care le exploateaza. Verificarea igienei pentru acestea se face permanent, iar
concluziile se Inregistreaza in fise din care sa rezulte eficienta igienizarii.

Frecventa operatiunilor de curatenie depinde de riscul de contaminare pe care il prezinta
fiecare obiectiv care se supune acestora, de metoda de curatenie care se impune si de rezultatele
obtinute la testele de verificare a eficientei igienizarii. Aceasta se stabileste de fiecare unitate
prin programul de igienizare propriu.
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Operatiunile de curatenie se incep intotdeauna dinspre locurile mai curate catre cele mai
murdare, dinspre tavan spre podea, dinspre incaperile de lucru catre anexele sanitare.

Ustensile de curatenie pot fi:

- aspiratoare;

- perii;

- mopuri;

- lavete etc.

Pentru efectuareca curateniei, in fiecare unitate trebuie sa existe minim trei seturi de
ustensile. Un set trebuie utilizat numai pentru efectuarea curateniei la vestiare, dusuri si holuri,
altul numai pentru efectuarea curateniei la WC-uri si celalalt pentru igienizarea sectiilor de
fabricatie.

Metodele de curatenie recomandate:

- Zugravirea;

- vopsirea;

- aspirarea;

- maturarea umeda;

- stergerea umeda,

- spalarea cu solutii de detergenti urmatd de dezinfectie si de clatire.

Substantele de spalare care se pot folosi pentru acest domeniu:

- substante alcaline: soda caustica, soda calcinata, polifosfati;

- substante acide-solutii slab acide de acid clorhidric sau azotic;

- substante tensioactive — detergenti (anionici, cationici, amfiionici, neionici) in concentratie
de 2...20%.

Dezinfectia se poate face prin metode fizice (spalare cu apa fierbinte, la 83°C; fierbere;
ultraviolete etc.) sau prin metode chimice (cu substante dezinfectante: clorul si compusii lui -
cloramine, hipoclorit de sodiu, clorurad de var, sau dezinfectanti tensioactivi - cationoci, anionici).

Substantele chimice utilizate pentru spalare si dezinfectare trebuie sa fie avizate pentru
industria alimentara.

Substantele chimice de spalare si dezinfectare trebuie sd fie manipulate cu precautie. Ele
trebuie dozate corect cu ustensile de masurare pentru a indeplini urméatoarele caracteristici:

- sa nu fie toxice si periculoase la manipulare;

- sa nu fie corozive;

- sa se poatd indeparta usor prin clatire;

- sd aiba o capacitate mare de patrundere;

- sd emulsioneze eficient grasimile.

Temperatura solutiilor de spalare este de:

- 35 — 40°C pentru apa de spalare

- 60 — 65°C pentru apa de clatire.

Clatirea dupa spalare si dupa dezinfectie se va face cu apa in cantitate suficientd pentru
indepartarea completa a substantelor chimice utilizate pentru aceste operatii.

Controlul eficientei igienizarii se face prin:

- teste microbiologice prin metode clasice sau rapide (numar total de germeni, stafilococi
patogeni,

Escherichia coli, Proteus);

- teste chimice (pentru determinarea eventualelor urme de detergenti sau substante de
dezinfectare, prin masurarea pH-ului).

Monitorizarea si verificarea operatiunilor de igienizare se face permanent. Trebuie acordata
o atentie deosebita zonelor greu accesibile sau neaccesibile pentru care se va stabili un plan de
curdtenie special care va avea in vedere faptul ca sunt necesare operafiuni de demontare de
instalatii si/sau de utilaje.

Substantele chimice si ustensilele de curdtenie vor fi depozitate protejat, intr-un spatiu
special amenajat, pentru evitarea riscului de contaminare chimicd sau microbiologicd. Acest
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ege vy

Dezinfectia spatiilor de productie si de depozitare trebuie efectuatd numai dupa finalizarea
curdteniei generale si include si dezinfectia sifoanelor de pardoseala.

Silozurile de faina vor fi curatate, dezinfectate si deratizate de societdfi specializate si
abilitate pentru aceste actiuni.

Echipa manageriald a unitatii este responsabild pentru toate actiunile de curatenie efectuate
cu tertd parte. Este indicat ca actiunile de curatenie, dezinfectie, deratizare sa fie coordonate de
un singur responsabil la nivelul unitatii de productie.

10.6. Combaterea daunatorilor

Daunatorii reprezintd un pericol potential major pentru contaminarea produselor de
panificatie.

Prevenirea accesului si proliferarii daunatorilor

Impiedicarea patrunderii dauntorilor in clidiri, depozite si subsoluri prin:

- blocarea posibilelor locuri de acces (goluri si fisuri in elementele de constructie, fisuri de
pe langa instalatiile de apa si canalizare etc.);

- montarea de site etanse la sifoanele de pardoseala si canalizare;

- indepartarea vegetatiei agatatoare in vecinatatea spatiilor de lucru;

- protejarea cu site sau alte sisteme a usilor si ferestrelor si a gurilor de ventilare.

- pastrarea produselor alimentare numai in depozite protejate impotriva accesului
daunatorilor;

- pastrarea permanenta a spatiilor de productie si a depozitelor in stare de curatenie;

- depozitarea deseurilor numai in recipiente bine inchise;

- evacuarea zilnica a deseurilor si mentinerea starii tehnice a platformelor de depozitare a
deseurilor;

- evitarea stagndrii apei pe pardoseli sau pe traseele exterioare;

- controlul pulberilor de praf si de faina in spatiile de productie;

- Indepartarea din spatiile de productie si depozitare a oricaror materiale care pot constitui
adapost pentru rozatoare.

Igienizarea vecinatdtilor pentru distrugerea cuiburilor.

Se va exclude prezenta animalelor din imediata apropiere a sectiilor de productie.

Monitorizare si detectie

Controlul si prevenirea aparitiei daunatorilor se face printr-o monitorizare permanentd
avand 1n atentie urmatoarele elemente:

- urmarirea aparitiei infestarii;

- controlul permanent al capcanelor puse;

- Stabilirea si urmarirea traseelor rozatoarelor;

- prezenta insectelor;

- prezenta pasdrilor;

- inspectia permanenta a igienei.

Eradicare

Se face prin tratamente cu agenti chimici sau fizici in cadrul unor programe de combatere a
daunatorilor cu metode eficiente, aplicate ritmic si evaluate cu ocazia inspectiilor si auditurilor
interne.
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10.7. Igiena personalului

Starea de sanitate a personalului

e Tot personalul care lucreaza la fabricarea painii si a specialitatilor de panificatie
se angajeaza doar cu conditia atestarii starii de sandtate prin control medical si analize de
laborator Inscrise in carnetul de sandtate.

e Personalul care activeaza in sectiile de productie cu contact direct sau indirect cu
materiile prime, semifabricate sau produse finite trebuie sa efectueze periodic
(trimestrial, semestrial sau anual, dupa caz ) control medical privind starea de sanatate.

e Zilnic, la inceperea programului de lucru, se efectueaza de catre sefi de sectie sau
de maistri verificarea starii de sdnatate a personalului prin vizualizare si Intrebari referitor
la posibilele afectiuni potential periculoase pentru contaminarea produselor alimentare.
La aceasta verificare se vor urmari:

v semnele de boala(infecti ale pieli, plagi, abcese, panaritii, dureri abdominale, senzatii
de voma, stare febrila, tuse, dureri in gat, scurgeri din urechi etc.);
v semne de oboseala fizica si avansata;

v' prezenta stiri de ebrietate.

¢ Angajati bolnavi sau suspecti de imbolnavire nu vor avea acces in spatiul de productie, de
transport sau depozitare a paini si a specialitatilor de panificatie si vor fi trimisi la medic.
Personalul va fi primit la lucru numai cu avizul medicului.

e Concluziile acestei verificari si ce actiuni corective sau dispus se vor Inregistra in fise de
monitorizare specifice.

e Personalul lucrator va fi instruit si obligat sa aduca la cunostinta sefului ierarhic ori ce
afectiune digestiva, cutanatd, respiratorie sau de altd naturd care ar putea sa favorizeze
contaminarea produselor in timpul fabricatiei, iar in caz contrar, poarte raspunderea nedeclarari
simptomelor.

¢ Orice persoana care are o tdieturd sau o rand trebuie sd inceteze lucrul, sa izoleze rana cu
pansamente sterile si apoi cu un sistem de protectie impermeabil, bine fixat vizibil(eventual
puternic colorat) si permanent finut sub observatie pentru a nu se pierde in timpul desfasurari
activitati de productie.

Igiena corporala

e Accesul peroanelor in procesul de productie se face pe cdi care nu se intersecteazd cu
fluxul de productie prin vestiare in sistem filtru, dotate cu dusuri, toalete si spatii separate pentru
haine de strada si pentru echipamente de protectie.

e Igiena corporala va fi asigurata prin efectuare de dusuri generale la inceputul si sfarsitul
fiecarui schimb, spalarea periodica a parului, spalarea si dezinfectarea mainilor ori de céte ori
este nevoie, Intretinerea curateniei unghiilor si purtarea echipamentului de protectie complet, in
starea perfecta de curdtenie, pe toatd durata lucrului.

Echipamentul de protectie

e Purtarea echipamentului de protectie este obligatorie pe toatd perioada desfasurari
activitati.

e Echipamentul trebui sd fie totdeauna complet si curat. Acest lucru trebuie verificat la
inceputul fiecarui schimb.

e Spalarea si dezinfectarea echipamentului de protectie se face conform instructiunilor
specifice.

e Echipamentul de protectie se va purta numai in timpul desfasurari operatilor tehnologice
si numai in incinta spatiilor tehnologice.
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Igiena transporturilor

Transportul intern si extern al fainii, al celorlalte materii prime, al materialelor auxiliare, al
painii si al specialitatilor de panificatie va fi efectuat cu mijloace te transport utilizate stric in
acest scop, avizate pentru transportul alimentar si marcate corespunzator

Toate mijloacele de transport pentru materii prime, ingrediente, ambalaje si produse finite
vor fi intretinute corespunzator, fara deteriordri care sa favorizeze contaminarea produselor
transportate(prezenta de sarme, suruburi, cabluri, rugind, par{i metalice rupte etc.), curdtate si
dezinfectate periodic.

e intretinerea igienei mijloacelor de transport se face dupa o proceduri specifica functiei de
tipul de transport.

e Transportul intern al fainii se poate face cu elevatoare, transportoare melc sau prin
transport pneumatic. In acest caz se va asigura functionare corespunzitoare a instalatilor de
transport pentru a preveni posibilele contaminari fizice(cu aschii sau piliturd metalicd datorate
frecarilor, cu scurgeri de lubrifianti) sau chiar biologice(cu Incarcdturd microbiand din aerul
utilizat ca agent de transport sau prin infestare fainii cu daunatori, determinatd de o insuficienta
igienizare a filtrelor, a sitelor, a panzelor de pe traseele de pe transport).

e Pentru transportul fainii la saci se vor folosi masini de transport avizate, mentinute
permanent in stare de curdtenie, dotate cu gratare de lemn pentru stivuirea sacilor si care vor
asigura protectia produsului cu sisteme de acoperire nedeteriorate.

e Mijloacele de transport pentru paine si specialititi de panificatie trebuie sa aibd
constructie speciala a dubei de transport.

e incircarea si descircarea produselor de panificatie se vor face astfel incat aceste produse
sa nu se deterioreze.

Informarea consumatorilor

e Este necesard asigurarea unor informati care sd permitd consumatorilor si clientilor
pastrarea corectd a produselor pentru prevenirea deprecieri acestora prin contaminare, cresterea
nedoritd a incarcaturii microbiene peste limitele admise.

e Producdtori pot oferi consumatorilor aceste informati prin :

v etichetarea produselor,

v educarea consumatorilor prin afisarea informatilor referitoare la produs, in locuri
vizibile, la punctele de desfacerea ale acestora;

v realizarea unor companii publicitare;

v realizarea unor companii promotionale;

v organizare unor intalniri cu consumatorii;

Etichetarea

e Produsele ambalate trebuie sd fie insotite de etichete inscriptionate conform prevederilor
legale pe care se vor inscrie elemente de informare si avertizare a consumatorilor asupra societati
producatoare, a continutului produsului, a modului de pastrare, a conditiilor de microclimat
pentru spatiile de depozitare si de expunere a datei limite de consum.

Identificarea lotului

o Identificarea lotului se va face prin marcarea uni cod data de fabricatie, sarja, schimb, ora
etc. conform legislatiei in vigoare, functie de specificul produsului, de modul de ambalare. Acest
cod se va inscrie pe eticheta produsului alaturi de celelalte informati care sunt necesare pentru
marcare $i se va atasa pe ambalaj, container, rastel, cutie etc.

e Loturile se vor comercializa conform principiului ,,primul intrat-primul iesit”, in baza
elementului de identificare a lotului.
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Informatii despre produs
e Toate produsele din grupa painii si specialitatilor de panificatie trebuie sa fie
insotite de informati specifice pentru compozitie, manipulare, conditii de depozitare de
expunere la vanzare, care sa asigure mentinerea caracteristicilor calitative si de siguranta
alimentelor pe toata perioada de valabilitate pentru consum stabilita de producator.
Aceste informatii se vor inscrie pe etichete si pe documentele de insotire, pe certificatele
de calitate, pe declaratiile de conformitate dupa caz.
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