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INTRODUCERE

Sectorul zootehnic este o activitate importantd din complexul agroalimentar care asigura
necesitatile populatiei cu produse alimentare valoroase si de neinlocuit, industria alimentara cu
materie prima, fitotehnia cu ingrasaminte organice extrem de necesare pentru sporirea fertilitatii si
rodniciei solului, valorificand reziduurile din fitotehnie si industria prelucratoare a materiei prime
agricole. Avand n vedere importanta biologica si alimentara a produselor animaliere putem afirma
ca securitatea alimentard a tarii poate fi asiguratd numai in baza perfectionarii permanente si
utilizarii eficiente a resurselor genetice din zootehnie, tehnologiilor performante de producere a
laptelui, a carnii si altor produse de origine animala, metodelor stiintific argumentate de ameliorare,
reproductie, nutritie si intretinere a raselor de animale si pasari.

Cresterea vacilor pentru lapte, ocupatie de baza in zona rurald si montana, asigura venituri
ritmice §i stabile crescatorilor de animale. Sustinerea valorificarii eficiente a laptelui:

e vapermite realizarea unor investitii in retehnologizarea activitatii necesare realizarii
unor produse lactate controlabile, cu calitate si termene de garantie superioare;

e asigura stabilitatea fortei de munca in zona rurald si montana;

e este sursa sigura pentru schimburile comerciale;

e asigura valorificarea superioara a furajelor realizate pe suprafetele de baza furajera
n sistem natural (pasuni naturale).

Laptele este un lichid de culoare alba, gilbuie, care se obtine prin mulgerea completa si
continud a animalelor sanatoase, hranite si ingrijite in mod adecvat conform tehnologiilor de
exploatare. Prin lapte, se intelege in general laptele de vaca, iar cand se vorbeste despre laptele
altor animale trebuie sa se indice specia respectiva (ex. lapte de oaie, lapte de bivolita, lapte de
caprd). Laptele are o compozitie chimica complexd, cu structurd heterogend, fiind format in
principal din apa, care are o pondere de 87,5% si substantd uscata care detine restul de 12,5%,
aceste valori caracterizand in special laptele de vaca, intrucat exista diferente semnificative in ceea
ce priveste compozitia laptelui intre principalele specii de animale domestice, exploatate pentru
acest produs (Raducuta 1., 2008).

Din punct de vedere fizico-chimic, laptele constituie un sistem dispers, eterogen, in care
lactoza si sdrurile minerale formeaza solutii adevdrate, substantele proteice se gasesc in stare
coloidala, iar grasimea sub forma de emulsie. Din punct de vedere igienic, laptele este considerat
produsul obtinut prin mulgerea completd si neintrerupta a ugerului animalelor bine hranite. El
trebuie sa fie recoltat curat si sd nu contina colostru (Popa G., Nopescu N., 1973).

Laptele utilizat ca atare sau sub forma diferitelor produse lactate obtinute ih urma
prelucrarii mestesugaresti sau industriale, a fost, este si va fi mereu prezent in alimentatia umana,
datorita faptului ca reprezintd o sursd substantiald de hrand, cu o mare valoare nutritiva, fiind
totodata un aliment dietetic, usor digestibil si complet in toate elementele nutritive necesare
efortului fizic si intelectual, precum si pentru mentinerea unei bune stdri de sandtate a omului,
indiferent de categoria de varsti. In acest context, aprovizionarea populatiei cu lapte si produse
lactate igienice si de calitate superioara reprezintd o problemd de mare importanta, care trebuie sa
constituie o preocupare permanenta a unitatilor de procesare specializate in aceastd directie si a
specialistilor din domeniu (Raducuta 1., 2008).

Tn ultimii 100 de ani s-au inregistrat realizari importante Tn cadrul industriei de procesare
a laptelui, atat pe plan national, cét si pe plan mondial. Rezultatul dezvoltarii stiintei, tehnicii si
practicii n acest domeniu s-a concretizat intr-un volum impresionant de cunostinte, care merita sa
fie analizate, sintetizate si transmise celor interesati. Datele, parametrii tehnici, indicatorii folositi
n lucrare provin din literatura de specialitate roméaneasca si internationald, precum si din activitatea
publicistica proprie a ICEADR. Lucrarea de fata reprezinta un material de sinteza, usor accesibil,
care pune la dispozitia cititorului informatii utile, practice si de actualitate.



1. IMPORTANTA LAPTELUI iN ALIMENTATIE SI iN SECTORUL
AGROALIMENTAR

Alimentatia, spune d-na Dr. Marilena Constantin - Medic Specialist Diabet, Nutritie si
Boli Metabolice, este procesul prin care organismul primeste substantele nutritive necesare
desfasurarii activitatilor fiziologice si isi asigura substratul energetic, enzimatic, hormonal necesar
indeplinirii functiilor principale: relatie, nutritie si reproducere. Alimentatia este 0 componenta a
stilului de viata alaturi de activitatea fizica, sanatatea mentala si somnul. Se pot da definitii pentru
stilul de viata sanatos, dar lucrul cel mai important este sa ne comportam astfel Tncét sa ne reducem
riscul de boala. Preocupari privind mentinerea starii de sanatate exista din antichitate. De atunci
dateaza scrieri ce mentionau recomandari despre dieta, valoarea nutritiva a alimentelor, toxicitatea
acestora.

Un rol important n realizarea unei alimentatii sanatoase revine laptelui si a produselor
lactate folosite ca atare sau preparate Tn combinatie cu alte alimente, ele constituind un izvor de
sanatate. Laptele nu lipseste din alimentatia omului indiferent de varsta, de obiceiuri alimentare
sau cultura, continind toate substantele necesare dezvoltarii organismului, In starea cea mai usor
asimilabila. In compozitia laptelui intrd in primul rand cazeina, lactalbumina si lactoglobulina,
proteine superioare din punct de vedere biologic. Acestea contin aminoacizi esentiali,
indispensabili, Tn proportii apropiate celor necesare omului, avand cea mai mare eficienta n
favorizarea cresterii. Laptele si produsele lactate reprezinta alimente foarte importante, care aduc
corpului nostru nutrienti plastici si functionali de 1nalta utilitate.

Laptele este un produs alimentar excelent si din el se prepara un sortiment foarte variat de
produse alimentare, Insa pentru a avea materie prima in cantitati suficiente, producatorul de lapte-
materie primd trebuie sustinut In permanenta atit de catre stat cat si de cdtre unitatile de
industrializare a laptelui. Laptele este un “aliment constructor”, care prin proteinele sale si prin
complexul fosfo-calcic, raspunde nevoilor copilului si adolescentului, favorizdnd dezvoltarea,
cresterea, osificarea scheletului, cresterea si dezvoltarea dentitiei etc. Este si un aliment economic,
proteinele sale cu mare valoare biologica sunt mai ieftine decat cele din carne.

Laptele si produsele lactate prezinta o serie de avantaje, dintre care cele mai evidente sunt:
asigurd 1n alimentatia populatiei adulte un raport optim de calciu si fosfor; valoarea nutritiva a unui
litru de lapte, exprimata in calorii, reprezintd echivalentul caloric a 600 gr. de carne de vaca sau
400 de gr. carne de porc sau 125 gr. de péine, 8-9 oua, etc.; 250 ml de lapte aduc un aport de 100
de unitati de vitamina D cu rol in dezvoltarea si remodelarea oaselor; produsele derivate precum
untul, brdnza de vaci si cascavalul reprezintd o sursd importanta de grasimi in care se dizolva
vitaminele liposolubile A, D, E.(SAS, E., Hutu, I., 2004)

Din clasa “lactatelor” fac parte produse cu caracteristici diverse, dar care au o trasatura
comuna: continutul crescut de calciu cu biodisponibilitate superioara. Practic, lactatele constituie
cea mai buni sursa de calciu pentru om. Tn tara noastra, cele mai consumate sunt laptele de vaca si
derivatele acestuia. VValoarea nutritiva a diferitelor tipuri de lapte (vaca, oaie, bivolita, magarita)
este similara, chiar daca exista si unele particularitati in functie de specie, mai ales in ceea ce
priveste continutul de lipide. Din punct de vedere nutritional, lactate sunt: laptele, lactatele acide si
branzeturile.

Dintre toate alimentele (carne, oud, legume, fructe, cereale, lapte, zahar, grasimi), laptele
este inclus Tn categoria produselor de maxima necesitate pentru asigurarea securitatii alimentare si
sanatatii omului datorita compozitiei sale chimice, fiind alcatuit din elemente esentiale dezvoltarii
organismului uman, marea lor majoritate neregasindu-se in nici un alt produs de origine animala.

Ponderea insemnata a laptelui in ratia zilnica de consum alimentar, este data de multitudinea
substantelor hranitoare pe care o contine, de nivelul ridicat de digestibilitate (proprietatea
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alimentelor de a fi digerate), de usurinta pregatirii pentru masa si nu in ultimul rand de raportul
favorabil pret-valoare nutritivd in comparatie cu alte alimente.

Sectorul agroalimentar al Romaniei se afla in plin proces de restructurare si asezare a
structurilor sale pe principiile pietei. Finalizarea reformei structurale trebuie sa se regaseasca in
sale. Pentru realizarea obiectivelor de performanta economica este necesara evaluarea drumului
parcurs de conturarea directiilor de dezvoltare in perspectiva. (Adamov Tabita Cornelia, 2010)

Dintre produsele agricole, laptele reprezinta cea mai grea si delicatd problema a economiei
nationale, este grea pentru ca in perioada ce a urmat dupd anul 1989, s-au facut progrese minore,
in ceea ce priveste eficacitatea acestui sector, incomparabil mai putine decét in restul tarilor
europene si delicatd pentru ca trebuiesc luate masuri hotaratoare, imediate de restructurare si
modernizare a sectorului. (Adamov Tabita Cornelia, 2010)

In privinta cererii, un factor determinant sunt veniturile populatiei. Cererea de produse
agroalimentare este declansatd de nevoile primare ale populatiei si foarte putin elastica atat la
variatia preturilor cat si a veniturilor. (Turek A.,2009)

In ceea ce priveste fluctuatiile preturilor, acestea se reflectd in modificarile structurii
consumului populatiei, pe categorii de produse. Gospodariile cu venituri modeste se orienteaza
catre produse cu grad scazut de prelucrare (lapte), cu o valoare adaugata mica, urmand ca
majoritatea operatiunilor de prelucrare sa se desfasoare in bucataria proprie, in timp ce produsele
procesate (cascaval, unt, smantand, etc), cu un pret mai ridicat, au 0 frecventd mai mica de
achizitionare.



2. CRESTEREA TAURINELOR - PRINCIPIIL, RASE, EXPLOATARE, EFECTIVE $I
PRODUCTII

Tn cadrul unei agriculturi moderne, cresterea bovinelor reprezinti un sector de bazi. Prin
produsele variate pe care le furnizeaza, bovinele asigura aprovizionarea consumatorilor cu produse
alimentare de prima necesitate. De asemenea, cresterea si exploatarea bovinelor asigura materii
prime pentru industria alimentara, industria usoara si industria farmaceutica(Acatincai, 2004).

Cresterea vacilor de lapte reprezintd o ocupatie de bazd in zonele rurale si montane,
asigurénd stabilitate fortei de munca, precum si venituri ritmice crescatorilor. De asemenea,
permite valorificarea superioara a furajelor obtinute pe suprafetele furajere Tn sistem natural (pasuni
naturale)(MADR, 2021).

Cele mai raspandite rase de bovine din tara noastra sunt Bruni si Baltati Romaneasca. In
afara de acestea, exista rase de bovine importate, ce furnizeaza productii ridicate de lapte sau de
carne, cum ar fi: Holstein si Friza, pentru lapte, Charolaise, Angus s.a. pentru productia de carne.

Bovinele reprezinta specia cu cea mai mare pondere in septelul de animale (36-43%) si
asigura cea mai mare parte din necesarul de lapte (peste 92%) pentru consumul uman. Pentru rolul
prioritar al acestei specii pledeaza si ponderea ridicata in valoarea productiei animale, suprafetele
mari de pasune si fanete, inclusiv izlazurile comunale, precum si locul pe care laptele 1l ocupa in
acoperirea necesarului de proteina 1n alimentatia populatiei.

Bovinele au o0 importanta social-economica, sanitara, biologica si ecologica de prim ordin
n economia multor state. Ele furnizeaza un volum mare de produse animaliere, de mare importanta
pentru consumul populatiei si pentru industria prelucrdtoare. Se poate aprecia ca o bovind, in
conditii normale de exploatare, poate sa asigure necesarul optim de carne pentru 6-8 locuitori, iar
laptele pentru 10-15 locuitori.

Fermele de bovine se organizeaza si functioneaza cu respectarea urmatoarelor principii:
Asigurarea si folosirea judicioasa a furajelor
Corelarea capacitatilor de cazare cu efectivele planificate si structura acestora
Asigurarea masinilor si utilajelor necesare mecanizarii procesului de productie
Asigurarea fortei de munca si cresterea gradului de calificare a acesteia
Valorificarea productiei.

Efectivul de bovine existent intr-o ferma se intretine legat sau liber. Intretinerea in sistem
liber se face Tn conditii cat mai apropiate de factorii naturali de mediu, cu conditia ca furajarea
zilnica sa fie facuta la discretie, pe asternut permanent, iar in adapost sa existe doud zone: zona de
odihni si zona de miscare si acces a animalelor la iesle si padoc. Intretinerea n sistem legat se face
pe un stand de odihna compartimentat cu bare metalice pentru doua locuri. Amenajarea interiorului
trebuie sd permita asigurarea conditiilor optime de lucru pentru crescator si, in acelasi timp, un
confort sporit pentru animale.

Bovinele produc cca. 70% din totalul ingrasamintelor organice folosite in agricultura.
Gunoiul de grajd administrat ca ingrasamant organic asigura imbunatatirea fertilitatii solului, a
structurii sale fizice si chimice. De asemenea, contribuie la intensificarea activitatii
microorganismelor din sol, la aeratia acestuia, sporind in acelasi timp capacitatea solului de a retine
apa. Sporul de recolta obtinut ca urmare a fertilizarii terenurilor agricole cu gunoi de grajd poate
ajunge la 10-25%.

Alte avantaje ce decurg din exploatarea bovinelor:

o bovinele valorifica si transforma eficient in lapte si carne resurse naturale (pasuni,

fanete, produse secundare din agriculturd), precum si diferite reziduuri din industria

alimentara, a berii, amidonului, alcoolului (borhoturi, tditei de sfecla de zahar etc.);

arONE
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o participa la intensificarea si rentabilizarea exploatatiilor agricole;

o prin modernizarea fermelor de exploatare a bovinelor (sub raportul dotérilor, al
intensivizarii §i integrarii productiei, precum si prin optimizarea proceselor tehnologice
specifice) se asigurd continuitatea proceselor de productie in agriculturd si utilizarea
rationala a fortei de munca pe tot parcursul anului.

2.1. PRINCIPALELE RASE DE TAURINE SPECIALIZATE PENTRU LAPTE SI
RASE MIXTE

2.2.1. Clasificarea raselor de taurine

In prezent, pe plan mondial existd peste 1.000 rase de taurine, din care cca. 250 sunt
considerate rase principale. Aceste rase se caracterizeaza prin insusiri morfofiziologice si
productive specifice. Pentru a facilita studiul raselor de taurine, se impune clasificarea acestora
luand in considerare diferite criterii (anatomice, economice, forma salbatica de origine, tara de
formare, gradul de ameliorare, arealul de formare, importanta biologica).

Tn tabelul nr.2.1 este prezentatd una din variantele de clasificare a raselor de taurine. Tn
tara noastra, pana la mijlocul secolului al XIX-lea s-au crescut, aproape exclusiv, taurine apartinand
raselor primitive (Sura de stepa si Mocanita). In urma incrucisarii unora din rasele importate cu
rasele primitive locale s-au format rasele locale ameliorate:

Béltata Romaneasca;

Brund de Maramures;

Pinzgau de Transilvania;

Taurinele Rosii Dobrogene si, mai recent;
Baltata cu Negru Romaneasca.

Tabelul nr.2.1.Clasificarea raselor de taurine

Ei‘;;r&l;;ie Tipul de rase Exemple de rase
Anatomic - hipermetrice (= 135 cm; =600 kg) Simmental, Charolaise
(dezvoltarea - eumetrice (125-135 cm; 500-600 kg) | Bruna, Pinzgau

11



corporald)

- hipometrice (<125 cm; =500 kg)

Jersey, Rasa de munte

Economac

. - pt. lapte Jersey, Holstein
- specializate - pt. carne Hereford, Charolaise
. - lapte-carne Bruna, Friza
B = - carne-lapte Bailtatd roméneasca, Simmental

- universale

Sura de stepa

Forma sélbatica

- rase de tip primigen

Sura de stepa

- rase de tip brahicer

Jersey, Rasa de munte

= origne - rase brahicero-primigene Friza, Simmental
Sura de stepd, FRasa de munte,
Loc de - rase locale Bailtatd romaneascd, Bruna de
provenientd Maramures
- rase importate Friza Simmental. Schwvz
- de - primitive Slf:ra d;& 5tﬂpf‘1= Mneénita _
) i . Baltata romaneascd, Bruna de
ameliorare - ameliorate (de tranzifie)
T Maramures
{criteriul Friza J S tal
zootehnic) - perfecfionate riza, JErSey. Dimmental,

Charolaise, Hereford

Areal de formare
51 raspandire

- rase de ses

Sura de stepd, Friza

- rase de munte

Mocanita, Schwyz

- ros1i 51 galbene Foosii de lapte, Red Polled

- baltate cu rosu Avrshire, Hereford

Culoar_ea - baltate cu negru Frizid, Holstein
robei - baltate cu galben Siummental, Baltata germana
- brune 31 negre Bruni, Aberdeen Angus
Friza. Holstein, Simmental
Importanta - rase universale Schwyz, Charolaise, Shorthorn,
biologica F.osie daneza

- rase cu importanta locala Fosie dobrogeana

Sursa: dupa Maciuc V., 2015
2.2.2. Rase locale ameliorate

RASA BALTATA ROMANEASCA s-a format In urma incrucisarilor de absorbtie Tntre
tauri din rasa Simmental si vaci din rasa Surd de stepa din Transilvania si Bucovina. Rasa Baltata
Romaneasca are aptitudini productive mixte, de lapte-carne, cu precizarea ca, in cadrul acestei rase,
existi si subpopulatii de carne-lapte (in Banat si centrul Transilvaniei). In functie de conditiile de
furajare si intretinere, productia de lapte variazi in limite largi. In medie, productia este de 3.000-
3.500 kg lapte/lactatie, cu un continut in grisime de 3,7-3,8%. In fermele de eliti si in cele in care
se asigura conditii corespunzitoare de exploatare, se obtin productii de peste 4.500 kg lapte/lactatie.
Tn ce priveste productia de carne, Rasa Baltati Roméaneascd manifesta aptitudini pronuntate (mai
ales tipul de carne-lapte) pentru aceasta insusire, obtinandu-se o carne de calitate foarte buna, un
randament la taiere de 55-60% si o greutate corporala la sacrificare de 600-650 kg. Sporul mediu
de crestere in greutate este de 900-1.000 g/zi.(Stancu,2000)

RASA BALTATA CU NEGRU ROMANEASCA. Este cea mai importanta rasa locala
ameliorata, specializata in directia productiei de lapte. A fost omologata ca rasa in anul 1987, fiind
rezultatul incrucisarilor dintre Rasa Friza si rasele romanesti autohtone Baltata Romaneascd, Bruna
si Pinzgau. Este raspandita cu precadere in zona de campie a tarii noastre (Sud, Sud-Est) si in zonele
de campie si de deal din Moldova, precum si in jurul marilor centre urbane. Dezvoltarea corporald
este eumetrica (mijlocie), la vaci talia este in medie de 130 cm, iar masa corporala de 550 kg.
Principalele dimensiuni corporale sunt mai reduse comparativ cu rasele parentale, urmare a faptului
ca nu totdeauna s-a importat cel mai valoros material biologic, precum si datoritd conditiilor
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necorespunzatoare de crestere si exploatare. Rasa Baltata cu Negru Roméaneasca este o rasa cu
aptitudini bune pentru productia de lapte si performante acceptabile pentru productia de carne.
Productia medie de lapte este de 4.000-6.500 kg/lactatie, cu 3,8-3,9% grasime. Diferitele studii
efectuate au evidentiat faptul ca vacile de Rasa Baltata cu Negru Romaneasca exploatate in conditii
corespunzatoare, realizeaza performante productive apropiate cu cele ale raselor parentale. Se
preteaza foarte bine si la ingrasat, cu sporuri de crestere in greutate de pana la 1.000 g/zi, n cazul
ingrasarii intensive. (Stancu,2000)

RASA BRUNA DE MARAMURES s-a format ca rezultat al incrucisarilor de absorbtie
dintre vacile de Rasele Mocanita si Sura de Stepa cu tauri de tip Schwyz. Rasa Bruna de Maramures
este raspanditd in Nord si Nord-Vestul tarii (Maramures, Satu Mare), precum si in zona
subcarpaticd a Munteniei, Olteniei si Moldovei. Are o dezvoltare corporald mijlocie, talia la vaci
este de 125-127 cm, iar masa corporala de 500-550 kg. Este o rasa cu aptitudini productive mixte,
de lapte-carne. Tn functie de conditiile de crestere si exploatare, productia de lapte oscileazi in
limite largi. Tn medie, se obtin 3.000-3.500 kg lapte/lactatie, cu un continut mediu in grisime de
3,8%. Tn conditii corespunzitoare de exploatare, productia de lapte poate depasi 4.000 kg/lactatie.
Aceasta rasa are aptitudini bune pentru productia de carne. In cazul ingrasarii in sistem intensiv,
tineretul taurin mascul realizeaza sporuri medii de 900-950g, in sistem semiintensiv cca.700 g, iar
n sistem extensiv 500-600 g. Tn functie de sistemul de ingrisare practicat si de varsta valorificarii,
randamentul la taiere este de 54-57%, pentru tineretul taurin mascul si de 52-54% pentru vacile
adulte reconditionate.(Maciuc,2015)

RASA PINZGAU DE TRANSILVANIA este populatia de taurine rezultatd in urma
incrucisarilor de absorbtie dintre vacile locale Sura de Stepa si Sura de Munte cu tauri din Rasa
Pinzgau, originari din Austria. Primele importuri s-au facut in Transilvania (Sibiu, Brasov si
Hunedoara) in anul 1860, apoi in Caras-Severin si Bucovina. Un rol important in formarea rasei I-
au jucat asociatiile crescatorilor din Beclean (Fagaras), Medias si Cisnadie. La ora actuald rasa mai
este raspandita in trei centre:

- 1n sudul Transilvaniei, in jurul Sibiului si Hunedoarei;
- Tn vestul Transilvaniei, respectiv muntii Apuseni (jud. Cluj, Bihor, Salaj si Alba);
- 1njud. Suceava (nord-vestul Moldovei).

Pana la primul razboi mondial rasa s-a extins mult, apoi treptat a cedat locul raselor Baltata
Romaneasca si Bruna de Maramures, care s-au dovedit mai productive. Reprezinta cca.4% din
efectivul total de bovine din tara noastra. Are un exterior armonios, cu o conformatie caracteristica
raselor cu aptitudini mixte (lapte, carne si tractiune), temperament vioi, dar bland. Roba are desenul
caracteristic: rosu- visiniu, cu o dunga alba ce pleaca de la greaban pe spinare, sale, crupa, regiunea
perineala si se intinde mai departe pe abdomen pana la capul pieptului. De asemenea, culoarea alba
formeaza cate un inel pe antebrat si gamba. Talia vacilor este cuprinsa intre 120-130 cm si masa
corporald de 400-500 kg. Tn muntii Apuseni, taurinele din Rasa Pinzgau sunt ceva mai mici. Corpul
lor este adanc, cu abdomen mare, membre scurte, capul scurt, gatul scurt si musculos, linia
superioarda usor inseuatd, ceva mai ridicatd la crupa. Multe vaci au “crupa in acoperis® uneori
ascutitd, largd la solduri si stramta la ischii.(Dinescu,1999)

2.2.3. Rase importate

RASA HOLSTEIN — FRIZA are o0 greutate de aproximativ 600-750 kg, inltime de
aproximativ 1,45 m, cu tendinta de usoara crestere. Productia de lapte variaza in functie de
conditiile de exploatare, fiind, in medie, de 8.000 kg/an si 10.000 - 13.000 kg la animalele de "elitd".
Cantitatea de grasime in lapte este in medie 4,2%/litrul de lapte. Vacile Holstein au o rezistenta
scazuta la boli si, de aceea, viteii trebuie sa primeasca o serie de vaccinuri inainte de varsta de 10
luni. Dupa prima saptamana, se incepe dieta cu furaje si dupa ce este intarcat, se pune in permanenta
la dispozitie apa proaspata si curata. Pasunatul viteilor poate incepe in jurul varstei de 7 saptamani.
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Este necesar ca in zond si se afle vaci mature, pentru ca viteii sa poatd invata sa pasca luand
exemplu de la ele. Rasa Friza este cea mai importantd rasa de lapte si cea mai raspandita. Se
preteaza atat sistemului intensiv cat si semiintensiv. Este raspandita in toata lumea sub doua tipuri:

e Tipul AMERICAN cu talia de 133-137 cm, greutatea de 500-550 Kg. Capul este
alungit, pielea de pe cele doua fete laterale formeaza cute, gatul este bine prins de trunchi, salba
este dezvoltata. Crupa este lunga, larga la solduri, de forma patrata, abdomenul este dezvoltat,
privit din profil are forma de trapez cu baza mare orientata posterior, ugerul are o forma patrata
sau globuloasd, mameloanele au o forma cilindro-conica si se preteaza foarte bine mulsului
mecanic. Culoarea este baltata alb cu negru sau negru cu alb. Productia de lapte realizata de
efectivele supuse controlului este de 6.500 kg, cu 3,7-3,8 % grasime, cu unele recorduri de
10.000 kg pentru o lactatie normala. Este pretentioasa la conditiile de hranire - necesita multe
nutreturi combinate in ratie. Randamentul la sacrificare este de 50%.

e Tipul EUROPEAN are talia de 129-133 cm si greutatea de 550-600 kg. Insusirile
morfologice sunt aceleasi la ca tipul american. Productia de lapte este de 6.000 kg, cu 3,8%
grasime. Are aptitudini mai bune pentru productia de carne, randamentul la sacrificare fiind de
55%. Poarta diferite denumiri, In functie de tara: HOLSTEIN FRIZA, OSTFRIZA, BALTATA
CU NEGRU etc. (Dinescu,1999)

RASA ROSIE DANEZA. Talia este de 133-135 cm, greutatea este de 500-550 kg pentru
tipul de lapte si 600-650 kg pentru tipul de lapte-carne. Culoarea este rosie uniforma, productia de
lapte 6.000 kg pe lactatie normala, cu 3,8% grasime. Este sensibild la leucoza.

RASA JERSEY s-a format in insula cu acelasi nume. Talia este de 1,22-1,25 cm, iar
greutatea este de 400-450 kg, insusirile morfologice sunt asemanatoare cu ale Rasei FRIZA.
Productia de lapte este de 4.000-4.500 kg, cu 5,5-6,5 % grasime. Datorita continutului ridicat de
grasime in lapte, Rasa Jersey este denumita ,,rasa de unt”. Randamentul la sacrificare este mic 45-
48%. Taurii se folosesc la incrucisari de infuzie cu rasele de lapte. Efective importante de Rasa
Jersey se gasesc in Europa (Danemarca, Norvegia, Finlanda, Suedia, Franta, Anglia etc.), America
(SUA, Canada, Brazilia), Oceania (Australia, Noua Zeelanda), Asia (India, Japonia), Africa (Africa
de Sud, Egipt).(Maniuc, 2015)

2.3.TEHNOLOGIA DE EXPLOATARE A VACILOR DE LAPTE
2.3.1. intretinerea vacilor de lapte

Intretinerea reprezinta un ansamblu de masuri tehnico-organizatorice cu privire la
adapostirea, ingrijirea si asigurarea unui regim de miscare adecvat, adaptate in vederea
exteriorizdrii potentialului productiv al vacilor exploatate pentru productia de lapte. Principalele
criterii dupa care se pot clasifica sistemele de intretinere sunt: sezonul calendaristic si libertatea de
miscare a vacilor de lapte. Tn acest sens se diferentiaza intretinerea pe timp de iarnd si intretinerea
pe timp de vard. In fiecare din cele doud sezoane calendaristice, vacile pot fi intretinute in sistem
legat sau liber.

Corespunzdtor conditiilor zonale specifice, In raport cu amenajarile interioare si
capacitatea de cazare a adaposturilor, in cadrul fiecarui sistem existd mai multe variante de
intretinere al vacilor. La alegerea sistemului de intretinere, fermierul trebuie sa aiba in vedere
resursele financiare, numarul de vaci de lapte, avantajele si dezavantajele fiecarui sistem de
intretinere. (Hutu ., 2019)
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2.3.2. Intretinerea vacilor pe timp de iarni

In sezonul de iarna, intretinerea vacilor de lapte se realizeaza in adiposturi inchise (in
stabulatie legatd sau liberd) sau in addposturi semideschise (in stabulatie libera).

a)  Intretinerea legati a vacilor in addposturi inchise: Caracteristica principald a
acestui sistem consta in intretinerea legata a vacilor in adaposturi inchise, cu amenajari interioare
specifice si cu tratarea individuald a animalelor.

> Intretinerea legati a vacilor cu asezare pe un singur rand se practici in gospodarii
particulare, adaposturile avand o capacitate de cazare redusa (4-10 vaci). Principalele
lucrari tehnologice (administrarea furajelor, adaparea, mulgerea si evacuarea dejectiilor)
se executd manual. In unele gospodarii, mulsul se executi cu ajutorul unor instalatii
mobile de muls mecanic (GIM), iar addparea se realizeaza la adapatori cu nivel constant.

> fntre;inerea legatd cu asezarea vacilor pe doud randuri, cu dispunere crupa la
crupd se recomanda in fermele cu un efectiv de peste 20 vaci de lapte. Capacitatea unui
adapost poate fi de pana la 100-120 vaci. Adaparea se realizeaza la adapatori cu nivel
constant, iar mulsul se executd cu ajutorul instalatiei de muls la bidon. Evacuarea
dejectiilor se poate face manual, cu caruta sau cu ajutorul instalatiei cu racleti cu miscare
continua.

> Intretinerea legatd, cu asezare pe doud randuri si dispunerea vacilor cap la cap
este cea mai raspandita varianta de intretinere legata a vacilor, atat in tara noastra, cat si
pe plan mondial. Capacitatea de cazare a unui adapost este de 100-120 vaci de lapte.
Adapostul este organizat Tn mai multe zone functionale: aleea de furajare (situatd pe axa
longitudinala a adapostului), 2 iesle de furajare, 2 randuri de standuri, canalul de evacuare
a dejectiilor si cele 2 alei de serviciu situate de-a lungul peretilor longitudinali ai
adapostului. Administrarea furajelor se face mecanizat, cu ajutorul remorcilor
tehnologice, iar addparea la adapatori cu nivel constant (una la 2 vaci). Mulsul se
realizeazd mecanic, cu ajutorul instalatiei de muls la bidon, sau cu instalatia de colectare
si transport centralizat al laptelui. Pentru evacuarea dejectiilor, se pot folosi instalatii
mecanice (racleti batanti, lopeti mecanice), hidraulic si pneumatic.

> Intretinerea legatii a vacilor cu asezare pe patru randuri: adapostul are o capacitate
de cazare de 200 vaci, ele fiind dispuse cap la cap, pe patru randuri. Este organizat in mai
multe zone functionale: 3 alei de serviciu, 2 alei de furajare, 4 randuri de standuri si 2
circuite de evacuare a dejectiilor (cu racleti batanti sau cu evacuare hidraulica a
dejectiilor).

b)  Intretinerea nelegatii a vacilor (intretinerea liberd). Caracteristica principald a
acestui sistem constd in intretinerea liberd (nelegatd) a vacilor, In adaposturi Inchise sau
semideschise, cu amenajari interioare specifice si cu tratarea In grup a animalelor. Eficienta
aplicdrii acestui sistem de intretinere este conditionata de asigurarea unor conditii specifice, intre
care:

- vacile intretinute in sistem liber trebuie sa apartina unor rase cu potential productiv
ridicat, sa fie ecornate, sa reziste la actiunea factorilor stresanti specifici intretinerii libere
si sa aiba aptitudini bune pentru mulsul mecanic;

- efectivul de vaci va fi impartit Tn grupe tehnologice (de maxim 50 vaci), in functie
de nivelul productiv si starea fiziologica, respectiv: vaci in prima sutd de zile de lactatie,
vaci in a doua sutd de zile in lactatie, vaci cu peste 200 zile de lactatie si vaci in repaus
mamar;

- Intretinerea nelegatda a vacilor se recomanda a fi aplicatd in ferme cu un efectiv
minim de 50 vaci de lapte, de preferat intre 100 si 400 capete;

15



- ferma trebuie sa fie dotatd cu masini si instalatii specifice, fiabile si cu randament
mare, iar personalul de ingrijire trebuie sa fie calificat si chiar specializat pe operatiuni
tehnologice distincte, prin scolarizare.

> Intretinerea nelegatii a vacilor in addposturi inchise. Adipostul vacilor este
prevazut cu patru pereti, este compartimentat si are usi largi, glisante, care comunica cu
padocul. Vacile au acces liber n padoc, cu exceptia perioadelor cu timp nefavorabil. Tn
addpost sunt amenajate trei zone functionale: zona de odihna, zona de furajare si zona de
miscare (circulatie).

> fntre!inerea nelegata a vacilor in addposturi semideschise se practica in tarile cu
un climat bland, unde variatiile sezoniere ale temperaturii nu sunt prea mari (centrul si
sudul SUA, Olanda, Israel, Italia, Anglia etc.). Adapostul de tip hald este semideschis,
prevazut doar cu trei pereti; unul din peretii longitudinali lipseste total sau acest perete
reprezinta 1/3 din lungimea normala, care in perioadele cu timp rece sau vanturi puternice
si reci se poate inchide partial cu perdele din material plastic sau baloti de paie. (Hutu L.,
2019)

2.3.3. Intretinerea vacilor pe timp de vari

Tn timpul verii, In functie de conditiile specifice din ferma, intretinerea vacilor de lapte se
poate realiza n urmatoarele variante tehnologice: in stabulatie, pe pasune (in tabere de vard) si
intretinerea mixta.

a) Intretinerea vacilor in stabulatie (la adipost). Se practici in fermele cu grad mare de
concentrare a efectivului de vaci, care nu dispun de suprafete suficiente de pasuni, iar suprafata de
teren agricol destinat producerii furajelor este mai redusa si in fermele situate Tn preajma marilor
centre urbane. Tn cazul acestei variante de intretinere, furajarea vacilor de lapte se face cu nutreturi
verzi (recoltate de pe culturi special infiintate) administrate la iesle, in adapost sau in padoc.

b) Intretinerea vacilor pe pésune (in tabere de vard). Vacile sunt intretinute Tn taberele
de vard pe durata intregului sezon de pasunat. In aceastd perioada, adaposturile din ferma sunt
curdtate, se executa lucrarile de intretinere si reparatiile necesare, apoi sunt dezinfectate si varuite.
In principiu, tabara de vara se amenajeazi in centrul perimetrului de pajisti, pe un teren mai ridicat
si usor inclinat (pentru a evita baltirea apei din precipitatii), in apropierea unor drumuri de acces.
Daca este posibil, se va asigura racordarea taberei de vara la reteaua de distribuire a energiei
electrice. Adaposturile sunt constructii sumare (soproane), executate din materiale usoare, dispuse
liniar sau in forma literei U, cu pereti inchisi in directia vantului principal. (Hutu L., 2019)

2.3.4. Furajarea vacilor de lapte

Pentru fiecare vaca, se calculeaza o ratie, la intocmirea careia trebuie sa se tind seama de
necesarul vacii de substante nutritive, in relatie cu starea fiziologica precum si cu pofta de mancare,
de productia de lapte, greutatea corporala si varsta, de sortimentul de furaje existente in gospodarie
si de valoarea nutritiva a acestora.

Trebuie ca prin nutreturile folosite sa fie acoperit in intregime necesarul de substante
nutritive. Se recomanda ca in ratii sa fie utilizate cantitati maxime de nutreturi de volum si, pentru
completare, nutreturi concentrate.
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Tabelul nr. 2.2. Exemplu de ratie pentru o vaca de lapte cu 15 1 lapte/zi si 600 kg greutate
corporali — sezonul de vara

Furajul kg SU kg UN PD P Ca

Golomat masi verde 40 6,60 6,8 495 19,8 36,3
Lucerna masa verde 30 5,70 4.8 635 17,0 93,6
Porumb boabe 1,57 1,35 1,9 111 4,7 6,4
Fosfat dicalcic 0,06 0,06 - - 11,0 14,2

Structura ratiei: suculente 71.6%, concentrate 28.4%.(Hutu 1., 2019)

Daca ferma are un numar mai mare de vaci, pentru a realiza o hranire prin care sa se
asigure necesarul fiecarei vaci in parte, se stabileste o ratie de baza formata de obicei din nutreturi
de volum. Pentru vacile al caror necesar nu este acoperit prin ratia de baza se dau suplimentar
anumite furaje, in special concentrate. Pentru vacile gestante se stabilesc ratii separate. Exemple
de ratie furajera pentru zona de campie sunt prezentate in tabelele urmatoare, pentru primele doua
luni de lactatie.

Tabelul nr.2.3. Exemplu de ratie pentru o vaca de lapte cu 20 1 lapte/zi si 600 kg greutate
corporali — sezonul de vara

Furajul kg SU kg UN PD P Ca

Golomat masa verde 40 6,60 6,8 495 19,8 | 36,3
Lucerna masa verde 30 5,70 4.8 635 17,0 | 93,6
Porumb boabe 3,82 3,29 4,6 270 11,5 1,0
Fosfat dicalcic 0,07 0,07 - - 12,7 | 16,5

Structura ratiei: suculente 71.6%, concentrate 28.4%.(Hutu L., 2019)

Tabelul nr.2.4. Exemplu de ratie pentru o vaca de lapte cu 25 1 lapte/zi si 500 kg greutate
corporald — sezonul de iarna

Furajul kg SU kg UNL PD P Ca

Siloz de porumb 15 4,5 4,35 240 37,5 52,5
Fan de lucerna 7 9,95 4,41 665 17,5 91
Fan de graminee 31 2,65 2,2 1374 7,80 | 14,05
Porumb boabe 4 3,44 4,84 284 12,8 1,6
Orz 1 0,87 1,07 69 3,0 0,6
Srot de soia 0,69 0,60 0,75 209,6 4,84 2,35
Srot de floarea soarelui 1 0,89 0,65 195 57 3,90

Structura ratiei: suculente 23.9%, fibroase 36%, concentrate 40,1%(Hutu 1., 2019)

Tabelul nr.2.5. Exemplu de ratie pentru o vaca de lapte cu 15 1 lapte/zi si 500 kg greutate
corporala - sezonul de iarna

Furajul kg SU kg UNL PD P Ca

Siloz de porumb 15 4,5 4,35 240 375 52,5
Fan de lucerna 4 3,42 2,54 382,2 10,06 52,3
Féan de graminee 3,8 3,23 2,62 167,2 9,5 17,1
Porumb boabe 1,38 1,19 1,67 97,79 4,41 0,55
Orz 0,3 0,26 0,32 20,7 0,9 0,18
Srot de soia 0,4 0,35 0,44 1212 2,8 1,36
Srot de floarea soarelui 0,87 0,79 0,57 170,9 5,0 3,42

Structura ratiei: suculente 34.8%, fibroase 41.25%, concentrate 23.95%(Hutu I., 2019)

Nutreturi recomandate §i cantitati

Tn perioada de stabulatie se recomanda fanuri (fanul de lucern, fanul de trifoi, fanul de
borceag). La productii mai mici de lapte se pot da si grosiere (coceni de porumb, paie etc.).
Porumbul siloz este suculentul de baza (21-26 kg\cap\zi), se mai poate administra si sfecla de zahar
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(10-15 kg), sfecla furajera (20-25 kg), cartofi (15-20 kg), borhot de bere (10-15 kg). n total,
suculentele de iarna trebuie sa nu depaseasca 30-35 kg\cap\zi (cu exceptia vacilor de mare
productie).

in perioada de vara se administreaza nutreturi verzi, dar cel mai indicat este scoaterea
animalelor pe pasune.

Hranirea vacilor in functie de productia de lapte

Un aspect deosebit de important si mai putin respectat, este acela legat de stabilirea
cantitatii de concentrate, pe care fiecare animal 7l primeste in functie de productia zilnica de lapte.
Pentru obtinerea unui litru de lapte, in medie, se administreaza aproximativ 350-400 g concentrate
de buna calitate.

Imediat dupa fatare, vaca va primi zilnic o cantitate de concentrate mai mare decat
cantitatea de lapte obtinuta prin muls. La o mulsoare zilnica de 10 litri lapte, pentru care in mod
normal se administreaza aproximativ 4 kg concentrate, aceasta va primi 7-8 kg concentrate. n acest
fel, cantitatea de lapte zilnic va creste pana cand se va obtine un maxim ce nu mai este influentat
de furajare, celelalte componente zilnice din hrana, fiind oarecum la discretie. In acest moment, se
va scadea ratia de concentrate pana cand se va mulge o cantitate mai mica de lapte. Crescand din
nou ratia de concentrate pana la revenirea laptelui la cantitatea maxima, am stabilit ratia finala la
un randament ideal de valorificare al furajelor, fara pierderi(Hutu 1., 2019).

2.3.5. Mulsul vacilor

A. Mulsul manual. Mulsul manual se realizeaza in mai multe etape succesive, astfel:

- Pregdtirea locului de muls: acerisirea adapostului, scularea vacilor si curatirea zonei
posterioare a standului la toate vacile care vor fi mulse.

- Pregatirea mulgatorului §i a vaselor de muls: inainte de muls, mulgétorul isi spald
mainile cu apa calda si sdpun si imbraca echipamentul de protectie (halat alb si bonetd curata).
Mulgatorul trebuie sa aibd unghiile taiate scurt. Abordarea vacilor pentru muls se face, in general,
pe partea dreaptd, coada fiind legata cu curelusa de membrul stang posterior.

- Pregitirea ugerului: ugerul si mameloanele se spald cu apa calda (40°C n timpul
iernii), n care se recomanda sa se introduca o solutie dezinfectantd. Dupa spalare, ugerul se sterge
cu un prosop curat (eventual de hartie, de unica folosinta). Dupa spalarea si uscarea ugerului, se
executd masajul initial al acestuia (timp de 30-90 secunde), pentru declansarea reflexului de ejectie
a laptelui. Masajul ugerului se executa si in timpul mulsului (de intretinere) precum si la incheierea
mulsului (masaj final).

Mulsul propriu-zis se executa imediat dupa mulgerea primelor jeturi de lapte si se poate

realiza prin trei metode de muls:

o muls cu mana plina,

e muls cu nod,

o muls cu doua degete.

Imediat dupa muls, se recomanda ca mameloanele sa fie dezinfectate prin scufundare ntr-
0 solutie dezinfectata (iodofor 0,5%). In acest caz, incidenta mastitelor se reduce cu 50%.

B. Mulsul mecanic. In functie de locul unde se efectueaza mulsul, se cunosc trei grupe de
instalatii de muls mecanic: in adapostul de exploatare al vacilor, in sali speciale de muls si la
pasune.

Mulsul in adapost se practica in cazul intretinerii legate a vacilor. Se folosesc trei tipuri
de instalatii de muls mecanic, si anume: la bidon, cu colectarea si transportul centralizat al laptelui,
grupul individual de muls.
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Mulgerea vacilor in sali speciale de muls (platforme) se practica in cazul intretinerii
nelegate a vacilor. Instalatia de muls este amplasata intr-0 constructie special destinata, prevazuta
cu mai multe spatii functionale: sala de muls propriu-zisa, sala (padocul) de asteptare, sala de racire
si pastrare a laptelui, camera cu generatorul de vacuum etc. Sala de asteptare comunica direct sau
prin intermediul unor culoare cu sala de muls si cu adaposturile vacilor. Salile de muls sunt dotate
cu instalatii mecanice (sau automate) de distribuire rationalizata a furajelor concentrate in timpul
mulsului sau dupa muls. Pe plan mondial, se utilizeaza mai multe tipuri de sali de muls, care se
diferentiaza in functie de modul de dispunere a vacilor in timpul mulsului, modul de introducere si
evacuare al acestora in si din sala de muls, astfel: sala de muls tip BRADULET, sala de muls tip
TANDEM, sala de muls rotativa (ROTOLACTOR), sala de muls tip UNILACTOR, sali de muls
poligonale. Salile de muls sunt dotate cu conducte de vacuum si pentru lapte, circuit de apa calda
si rece (folosite la igienizarea ugerului, a instalatiei de muls si a salii de muls). Laptele colectat de
la paharele de muls este dirijat prin furtunul de lapte la conducta pentru lapte si de aici in tancurile
izoterme din camera de racire si pastrare a laptelui. Pentru controlul individual al productiei de
lapte, majoritatea sunt dotate cu lactometre cu inregistrare automatd a datelor. Dupa muls, se
igienizeaza conducta de lapte, aparatele de muls si sala de muls.

Platforma de muls pe pasune se utilizeaza in cazul intretinerii vacilor in tabere de vara, pe
pasune. Platforma de muls, montata pe un sasiu mobil, este prevazuta cu 8-16 standuri de muls
(dispuse simetric, pe doua randuri, fata de axul longitudinal al platformei). Platforma dispune de
agregat propriu de vacuum, aparate de muls, rezervoare pentru colectarea laptelui si pentru
depozitarea apei. Ca sursa de energie poate fi utilizat un grup electrogen.

Producerea si valorificarea acestui important aliment este atent monitorizata de serviciile
sanitar-veterinare, de la procesul de obtinere in exploatatie, colectare, transport, procesare, pana la
consumator, avand la baza Regulamentul C.E nr.853/2004, care stabileste norme specifice de
igiend si calitate pentru laptele crud destinat prelucrarii. O mare responsabilitate revine unitatilor
de procesare a laptelui, obligate sd receptioneze si sa proceseze doar lapte crud provenit de la
exploatatii cu vaci, care indeplinesc criteriile de calitate impuse prin legislatia europeana in
domeniu.

2.4. ANALIZA EFECTIVELOR DE ANIMALE SI A PRODUCTIILOR DE LAPTE LA
NIVEL EUROPEAN

2.4.1. Analiza efectivelor de animale la nivel european

Productia de lapte obtinutd are o pondere semnificativa in valoarea productiei agricole
UE, fiind estimatd la 158,2 milioane tone Tn anul 2019, conform ultimului Raport agricol al
Comisiei Europene. Cea mai mare parte a laptelui produs a fost livrat catre fabricile de lapte (145,8
milioane tone) si doar 12,1 milioane tone au fost consumate in ferme fie pentru consum propriu fie
pentru vanzare directa catre consumator. Din totalul laptelui livrat, in proportie de 98,15% a fost
lapte de vaca restul de 1,85% provenind de la caprd, oaie sau bivolita. Peste 70% din productia de
lapte din UE provine din Germania, Franta, Polonia, Tarile de Jos, Italia si Spania. In 2019, tarile
membre UE , ce contribuie la productia de lapte, altul decat laptele de vaca, sunt Spania cu 1,0
milioane de tone de lapte de oaie si caprd, Grecia si Franta producand ambele 0,8 milioane de tone

si Italia a produs 0,7 milioane de tone de lapte de bivolita, reprezentand aproape toata productia
UE.!

1 https://ec.europa.eu/eurostat/documents/3217494/12069644/KS-FK-20-001-EN-N.pdf/a7439b01-671b-80ce-85e4-
4d803c44340a?t=1608139005821
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Numarul de vaci de lapte a scazut in ultimii ani, fapt datorat in parte randamentului
imbunatatit pe cap de vaca, astfel ca la nivelul anului 2018 existau cca. 21 milioane vaci de lapte
cu o productie medie de 7.000 kg lapte pe vaci.?

Productia de lapte de vaca este unul dintre primele doud sectoare agricole ale UE ca
valoare (59,3 miliarde de euro in 2019) si reprezinti aproximativ 14 % din productia agricola.®

Analizand datele statistice Eurostat (Tabel nr. 2.6), in perioada de referinta 2010-2020 se
observa ca numarul de bovine a scdzut in UE cu un ritm de -0,2%, ajungand in anul 2020 la un
numar de 78,1 milioane capete, cu 1,9% mai redus fata de 2010, cu 3,6% fata de 2015 si cu 0,9 %
comparativ cu anul anterior.

Intre statele membre, Franta este tara cu cel mai mare numar de bovine, care in anul 2020
detinea un efectiv de 17,79 milioane capete, Inregistrand totusi o scadere de 9,2% fatd de anul
2010 si de 2,1% fata de anul precedent. Germania se plaseazd pe locul doi ca numar de bovine,
inregistrand o scadere in perioada de referinta, cu ritm anual de -1,2%. La nivelul anului 2020 n
Germania erau 11,3 milioane capete, reprezentand o reducere a efectivelor de bovine cu 11% fata
de anul 2010 si cu 2,9% comparativ cu anul anterior. Ritmuri anuale de crestere s-au observat in
Spania de 0,9% , fiind si tara ce se plaseaza pe locul trei ca numar de bovine, in Irlanda de 1%,
Italia de 0,9% si Polonia de 1,2%.

Tabel nr. 2.6 Evolutia efectivelor de bovine din UE, in perioada 2010-2020

Tatd 2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media | C.var.* aRr:S:I 22%21%/ /22%21% 22%21%/
Mii capete % % % % %
EU-27 | 77935 | 77379 | 78019 | 79303 | 79303 | 77161 | 76462 | 78095 13 -0,2 98,1 96,4 99,1
Franta | 19599 | 19129 | 19096 | 19387 | 18954 | 18173 | 17789 | 18946,7 | 29 -1,0 90,8 91,8 97,9
Germania | 12706 | 12528 | 12686 | 12635 | 12281 | 11640 | 11302 | 12313,0 3,9 -1,2 89,0 89,4 97,1
Spania 6075 5923 5802 6183 6466 6600 6636 | 6218,7 49 0,9 109,2 107,3 100,5
Irlanda 5918 5925 6309 6422 6674 6560 6529 | 6367,2 4,2 1,0 110,3 101,7 99,5
Italia 5832 6252 6249 6156 6350 6377 6400 | 6238,1 2,6 0,9 109,7 104,0 100,4
Polonia | 5562 5501 5590 5763 6036 6262 6279 | 58478 52 12 112,9 109,0 100,3
Olanda 3960 3912 4090 4315 4030 3721 3691 | 3987,0 5,6 -0,7 93,2 85,5 99,2
Belgia 2510 2472 2441 2503 2386 2373 2334 2439,4 2,4 -0,7 93,0 93,2 98,4
Roménia | 2001 1989 2022 2092 2011 1923 1875 | 2001,8 31 -0,6 93,7 89,6 97,5

Sursa: EUROSTAT

Tn Roménia numairul de bovine oscileazi Tn jurul a 2 milioane capete in perioada analizata,
Tnregistrand o scadere un ritm anual de -0,6%. Cel mai redus numar de bovine s-a nregistrat in
anul 2020 de 1,88 milioane capete, reprezentand o scadere de 6,3% comparativ cu anul 2010, de
10,4% fata de anul 2015 si de 2,5% fata de anul anterior (Tabel nr. 2.6).

In ceea ce priveste numarul vacilor de lapte la nivelul Europei (Tabel nr.2.7), se observi ca
se inregistreaza o scadere cu un ritm anual de -0,4% , cel mai mic numar fiind inregistrat in anul
2020 de 20,6 milioane capete.

Germania se claseaza pe primul loc, cu o medie a perioadei de 4,16 milioane capete vaci de
lapte. Coeficientul de variatie de 2,8% indicd faptul cd seria de date este una omogena, media
perioadei fiind semnificativa. Pe perioada de referinta, 2010-2020, numarul de vaci de lapte din
Germania scade cu un ritm anual de - 0,6%, astfel ca la nivelul anului 2020 se inregistrau un numar
de 3,92 milioane capete, cu 6,2% mai redus comparativ cu anul 2010.

In perioada analizata, cresteri a efectivelor de vaci de lapte se observi in Irlanda cu un ritm
anual de 3,8% , Italia cu 0,3% si Olanda cu 0,3%. Spania, detine un numar relativ redus de vaci de
lapte, comparativ cu numarul de bovine, avand o pondere de 12-14%.

2 https://ec.europa.eu/info/food-farming-fisheries/animals-and-animal-products/animal-products/milk-and-dairy-products_ro
3 https://www.eca.europa.eu/Lists/ECADocuments/SR21_11/SR_milk-and-dairy-production_RO.pdf
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Tabel nr.2.7 Evolutia efectivelor de vaci de lapte din UE, in perioada 2010-2020

. Ritm| 2020/ | 2020/ | 2020/
Tara 2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 | Media |C.var.* anuall 2010 | 2015 | 2019

Mii capete % % % % %
EU-27 | 21467 21253 21652 | 21652 | 21409 | 20766 | 20562 |21315,3| 18 |[-0,4| 958 | 95,0 | 99,0
Germania| 4182 4190 4268 4285 4199 4012 3921 [4169,3| 2,8 |-0,6| 938 | 915 | 97,7
Franta 3718 3664 3698 3637 3597 3491 3455 |3614,2| 2,3 |-0,7| 929 | 950 | 99,0
Polonia | 2529 2446 2299 2134 2153 2167 2126 |22538| 6,1 |-1,7| 84,1 | 996 | 98,1
Italia 1746 1755 2075 2057 2040 1876 1871 |1954,3| 6,4 | 0,7 |107,2| 91,0 | 99,7
Olanda | 1518 1504 1597 1717 1665 1590 1569 |1605,2| 55 |03 |1034 | 91,4 | 987
Irlanda 1007 1036 1082 1240 1343 1426 1456 |1222,0| 135 | 3,8 | 144,6 | 117,4 | 102,1
Romania| 1198 1170 1169 1191 1175 1139 1146 |1171,8| 1,7 |-04| 957 | 96,3 | 100,6
Spania 845 798 844 844 823 813 811 8274 | 20 [(-04| 96,0 | 96,1 | 99,8

Sursa: EUROSTAT

O pondere importanta a numarului de vaci de lapte, reprezentand cca. 60% din numarul
total de bovine, se observad in Romania. Pe toata perioada, numarul de vaci de lapte s-a situat n
jurul a 1,1 milioane capete, Tnregistrand o usoara descrestere cu un ritm de -0,4%.(Tabel nr .2.7)

Analizand datele statistice din tabelul nr.8 se observa ca numarul de ovine la nivel de UE
a scazut in perioada de referintd 2010-2020, cu un ritm anual de 0,7%, astfel ca in anul 2020 s-au
inregistrat un numar de ovine cu 7% mai redus comparativ cu anul 2010 si cu 0,5% fata de anul
anterior.

Tara cu cel mai mare efectiv de ovine din UE este Spania, cu un numar de 15,4 milioane
capete Tn anul 2020 ceea ce reprezintd aproximativ 25% din totalul acestora din UE. Tn perioada
analizata, Spania Tnregistreaza o scadere a numarului de ovine cu un ritm anual de -1,8%, astfel
ca la nivelul anului 2020 detinea cu 6,8% mai putine capete fata de anul 2010 si cu 0,3% fata de
anul 2019.

Tabel nr.2.8. Evolutia efectivelor de ovine in Uniunea Europeana, in perioada 2010-2020

.| C.var. | Ritm |2020/|2020/ {2020/
2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020 | Media * anual | 2010 | 2015 | 2019

mii capete % % % % %
EU-27 |66842|65119 (63109 |62850 62156 | 62986 | 63283 | 63454 | 62872 | 62458 | 62174 | 63391 | 2,2 -0,7 |93,0198,7]995
Bulgaria | 1368 | 1455 | 1362 | 1370 | 1335 | 1332 | 1360 | 1317 | 1350 | 1281 | 1308 | 1349 | 3,3 -0,4 | 95,6 | 98,2 |102,1
Germania | 1800 | 1658 | 1641 | 1570 | 1601 | 1580 | 1574 | 1580 | 1570 | 1557 | 1484 | 1601 5,0 -1,9 824939953
Irlanda | 3122 | 3321 | 3430 | 3324 | 3325 | 3325 | 3438 | 3982 | 3798 | 3809 | 3877 | 3523 | 8,2 2,2 |124,2]116,6(101,8
Grecia | 9791 | 9781 | 9213 | 9356 | 9072 | 8852 | 8739 | 8593 | 8430 | 8427 | 8260 | 8956 | 6,0 -1,7 | 84,4|933]98,0
Spania |18552|17003|16339 16119 |15432 16026 | 15963 | 15963 | 15853 | 15479 | 15439 | 16197 | 5,6 -1,8 | 832963997
Franta 7955 | 7621 | 7453 | 7193 | 7168 | 7057 | 7157 | 6877 | 7166 | 7105 | 7301 | 7278 41 -0,9 |[91,8 [103,5(102,8
Croatia | 630 | 639 | 679 | 620 | 605 | 608 | 619 | 637 | 636 | 658 | 662 636 3,6 0,5 |105,1{108,9|100,6

Italia 7900 | 7943 | 7016 | 7182 | 7166 | 7149 | 7285 | 7215 | 7179 | 7001 | 7034 | 7279 45 -1,2 | 89,0 | 98,4 |100,5
Lituania 59 60 83 100 | 124 | 147 | 164 | 170 | 164 | 152 141 124 33,8 9,2 |240,3| 95,6 | 92,4
Ungaria | 1181 | 1120 | 1185 | 1214 | 1185 | 1190 | 1141 | 1146 | 1109 | 1061 | 944 1134 6,8 -2,2 1799|793 | 89,0
Olanda | 1211 | 1113 | 1093 | 1074 | 1070 | 1032 | 1040 | 1015 | 743 | 758 | 710 987 | 17,1 -5,2 | 58,6 | 68,8 | 93,7
Portugalia | 2226 | 2170 | 2092 | 2074 | 2033 | 2043 | 2249 | 2225 | 2208 | 2220 | 2181 | 2156 | 3,7 -0,2 | 98,0 |106,8| 98,3
Romania | 8417 | 8533 | 8834 | 9136 | 9518 | 9810 | 9876 | 9982 |10176|10359| 10464 | 9555 | 7,6 2,2 |124,3]106,7|101,0
Sursia: EUROSTAT

Tara

Romaénia se plaseaza pe locul doi cu un numar de 10,5 milioane de capete in anul 2020,
cu o pondere de 16% din efectivele de ovine din UE. Tn perioada 2010-2020 efectivele de ovine
cresc in Romania cu un ritm de 2,2%, astfel ca n ultimul analizat se depaseste cu 24,3% nivelul
anului 2010 si cu 1% numarul de capete inregistrate in anul 2019.

O crestere semnificativa se constatd in cazul Lituaniei care, in anul 2020, detinea un
efectiv de ovine de 141 mii capete, ceea ce reprezintd o crestere fata de anul 2010 de 140,3%, dar
si 0 scadere comparativ cu anul precedent de 7,6%.(Tabel nr.2.8)
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Tn cazul efectivelor de caprine la nivel de Uniune Europeana (Tabel nr.2.9), de asemenea,
se inregistreaza scaderi in perioada 2010-2020, cu un ritm anual de-0,6%. Tn anul 2020 se
inregistrau un numar de 12,5 milioane capete, reprezentand o scadere cu 6% fata de anul 2010, dar
si o crestere de 2,1% fatd de anul 2019. Aproximativ o treime din numarul de caprine din UE se
afla in Grecia. La inceputul perioadei analizate 2010-2020, Grecia detinea un efectiv de caprine de
4,5 milioane capete, dar pana la nivelul anului 2020 au scazut cu un ritm anual de -2,2% , ajungand
la un numar de 3,6 milioane capete, ceea ce reprezintd o reducere cu 20% fata de anul de referintd
2010.

Tabel nr. 2.9. Evolutia efectivelor de caprine din UE, in perioada 2010-2020
Ritm | 2020/ | 2020/ | 2020/

2010 2011 2013 2015 2017 2019 2020 Media | Cvar*

Tard anual | 2010 2015 2019
mii capete % % % % %

EU-27 13167 12663 12516 12398 12609 12126 12382 12519 2,2 -0,6 94,0 99,9 102,1

Bulgaria 356 341 289 277 257 228 253 282 141 | 34 | 711 91,5 110,9

Germania 150 160 130 110 140 141 161 141 12,2 0,7 1074 146,4 1142

Grecia 4462 4296 4387 4017 3768 3580 3568 4013 8,5 -2,2 80,0 88,8 99,7
Spania 2904 2693 2610 2801 3061 2659 2651 2779 6,1 -0,9 91,3 94,6 99,7
Franta 1448 1381 1283 1230 1213 1242 1432 1297 6,7 -0,1 98,9 116,5 | 1153

Italia 983 960 976 962 992 1059 1066 985 52 08 | 1084 | 110,8 | 100,7
Olanda 377 392 409 468 546 551 557 470 14,6 40 | 1477 | 119,0 | 1011
Austria 72 72 72 77 91 93 93 81 11,8 26 | 1292 | 1211 | 100,3

Portugalia| 419 413 398 373 340 316 301 366 111 | -33 71,8 80,8 95,2

Romania | 1241 1236 1313 1440 1503 1595 1630 1424 | 100 | 28 | 1314 | 1132 | 1022
Sursa: EUROSTAT, INS

Pe locul doi ca numar de caprine se situeaza Spania, cu un efectiv de 2,65 milioane capete
in anul 2020, mai redus cu 8,7% comparativ cu anul 2010. Urmeaza Romania cu un efectiv in
crestere in perioada analizata de la 1,2 milioane capete in anul 2010, la 1,6 milioane capete in 2020,
ceea ce reprezintd o crestere de 31,4%.

2.4.2. Analiza productiilor de lapte la nivel european

La nivel european(Tabel nr.2.10), in anul 2013, se obtinea 145 milioane tone de lapte, iar
n anul 2020 se ajunge la 160,1 milioane tone, reprezentand o crestere de 10,4%. Peste 20% din
productia de lapte din UE provine din Germania, 16% din Franta si aproximativ 27% din Olanda,
Polonia si Italia.

Tabel nr. 2.10. Evolutia productiei totala de lapte din UE, in perioada 2010-2020
2000|200 | 2013 | 2015 | 2007 2019 2020 Media |C.var.* sn'fg‘l 22%%;%’ 22%21%’ 22%21%’
’ Mii tone % % % % %
UE-27 | - | - |14508340]152657,84]155218,80] 15828261 | 16014554 |1539714| 31 | - ~ 1015 | 1012
Germania |29629| - | 31338 | 32685 | 32614 | 33103 33180 | 323057 | 36 | 11 | 1120 | 97.4 | 1003
Franta |24974]26049| 25329 | 26713 | 26006 | 25909 26152 | 250619 | 19 | 05 | 1043 | 107.4 | 100.4
Olanda |12122|12046| 12640 | 13784 | 14822 | 14944 14932 | 135949 | 92 | 24 | 1233 | 1120 | 99,9
Polonia |12298|12434| 12735 | 13253 | 13702 | 14511 14831 | 133529 | 64 | 10 | 1180 | 1113 | 1022
ltalia |12161|12060| 12040 | 12192 | 12983 | 13300 13510 | 125926 | 43 | 1,0 | 1094 | 1296 | 1016
Spania | 7465 | 7489 | 7631 | 8105 | 8301 8560 8686 | 80241 | 56 | 15 | 1147|1082 | 1015
Ilanda | 5350 | - | 5601 | 6604 | 7499 8245 8561 | 67783 | 170 | 49 | 1541 | 1062 | 1038

Danemarca| 4910 | 4880 | 5082 | 5336 | 5502 5615 5666 | 52918 | 56 | 15 | 1144 | 1163 | 100,9
Romania | 5173 | 4727 | 4619 | 4677 | 4439 4340 4363 | 46111 | 52 | -19 | 839 | 1078 | 1005

Sursa: EUROSTAT

Tn toate tarile studiate s-au inregistrat cresteri ale productiilor de lapte (Tabel nr.2.10) cu
exceptia Romaniei, care in perioada de referinta a fost in scadere de la 5,2 milioane tone in anul
2010, la 1,4 milioane tone in anul 2020, cu un ritm anual de -1,9%. O crestere deosebita se observa
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in Irlanda, cu un ritm anual de 4,9%, ajungand in anul 2020 la o productie cu 54,1% mai mare
comparativ cu cea din anul 2010.

Din totalul productiilor de lapte peste 99,9%, cum este cazul Germaniei si Poloniei sau chiar
100%, cum este cazul in Irlanda si Danemarca, este lapte de vaci. In Spania si Romania ponderea
productiilor de lapte de vaca in totalul productiilor de lapte este mai redusa reprezentand cca. 87 %
si respectiv 84%(Tabel nr.2.11).

Tabel nr.2.11. Evolutia productiei de lapte de vaca din UE, Tn perioada 2010-2020
rarg | 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | Cvar* o 22%21%’ 22%21%/ 22%21%/
’ Mii tone % % % % %
Germania | 29594 | 30301 | 31324 | 32671 | 32598 | 33080 | 33164,9|318380| 40 | 11 | 1121 | 1013 | 1003
Franta | 24032 | 25002 | 24460 | 25820 | 25055 | 24931 | 251473 |250030| 2,0 | 05 | 1046 | 966 | 1009
Olanda | 11941 | 11851 | 12408 | 13522 | 14501 | 14555 | 14522 | 131940| 88 | 20 | 1216 | 1076 | 998
Polonia | 12279 | 12414 | 12718 | 13236 | 13694 | 14503 | 14822 | 13339,5| 64 | 19 | 1207 | 1096 | 1022
ltalia | 11399 | 11299 | 11281 | 11426 | 12199 | 12494 | 12712 |118215| 45 | 11 | 1115 | 1093 | 1017
Ilanda | 5350 | 5556 | 5601 | 6604 | 7499 | 8245 | 8561 | 66672 | 181 | 48 | 1600 | 1248 | 1038
Spania | 6357 | 6488 | 6559 | 7020 | 7229 | 7460 | 7606 | 68864 | 63 | 18 | 1196 | 1061 | 102,
Danemarca| 4910 | 4880 | 5082 | 5336 | 5502 | 5615 | 5666 | 52918 | 56 | 14 | 1154 | 1052 | 1009
Belgia | 3111 | 3151 | 3520 | 3826 | 4060 | 4293 | 4449 | 37612 | 128 | 36 | 1430 | 1122 | 1036
Austria | 3258 | 3307 | 3303 | 3538 | 3713 | 3781 | 3815 | 35573 | 58 | 16 | 1171 | 1069 | 1009
Romania | 4500 | 4075 | 3966 | 3981 | 3798 | 3663 | 36796 | 39697 | 59 | -20 | 818 | 920 | 1005

Sursa : EUROSTAT

Datele din tabelul nr.11 indica o crestere semnificativa a productiei de lapte de vaca, in
perioada de referinta, in Irlanda si Belgia, depasind in anul 2020 cu 60% si respectiv 43% nivelul
productiei din anul 2010. Dintre tarile studiate Romania este singura tard ce inregistreaza
descresteri ale productiilor de lapte de vaca in perioada analizata, cu un ritm anual de -2%. Astfel
ca la nivelul anului 2020 avea o productie de 3.679,6 mii tone de lapte de vaca, reprezentand o
scadere cu 18,2% fata de primul an al perioadei.

Sunt putine tari care produc lapte de bivolita, cele mai semnificative fiind in Italia cu
253,8 mii tone, in crestere fatd de anul 2010 cu 26%. Din laptele de bivolita se face in mod
traditional Mozzarella, dar si alte sortimente italiene mai putin cunoscute precum Burrata, Caciotta
sau Stracciatella di bufala,etc.. Romania si Bulgaria produceau aproximativ 16 mii tone de lapte de
bivolita in anul 2020. In Romaénia se inregistreaza scaderi ale productiei cu cca 23,3% n anul 2020
fata de anul 2010, Tn timp ce Tn Bulgaria productia se dubleaza.

Tabel nr. 2.12. Evolutia productiei de lapte de bivolita din UE, in perioada 2010-2020

g | 2000 | 2011 | 2013 | 2015 | 2007 | 2019 | 2020 | Media | Cvar ;'S:I 22%21%’ 22%%;%’ 22%21%’

’ Mii tone % % % % %

ltalia | 201,37 | 218,48 | 228,02 | 227,22 | 242,99 | 249.45 | 253,83 | 2309 | 69 23 | 1261 | 1117 | 1018
Romania| 21 19 19 25 | 164 | 145 | 161 | 196 | 217 | 26 | 767 | 644 | 1110
Bulgaria| 8 9 9 947 | 1038 | 132 | 1593 | 103 | 236 | 7.1 | 1991 | 1682 | 1207

Sursa : EUROSTAT

In ceea ce priveste productia de lapte de oaie, se observa ca cele mai semnificative
productii sunt in Grecia cu 945 mii tone de lapte de oaie in 2020, depasind nivelul de productie din
anul 2010 cu 25,7%. Productii insemnate sunt si in Spania (570,7 mii tone), in Italia (482,3 mii
tone) si Romania ( 412,3 mii tone). In Cipru productiile de lapte de oaie cresc pe perioada analizata
cu un ritm anual de 4,7% , astfel ca in anul 2020 se inregistreaza o productie cu 57,9% peste nivelul
anului 2010 (Tabel nr.2.13).
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Tabel nr.2.13. Evolutia productiei de lapte de oaie din UE, in perioada 2010-2020

ag | 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 |Media |Cvar* ;:L’:I ggfg’ ggig’ ggfg’
’ Mii tone % % % %
Grecia | 752 745 736 | 804 | 806 944 | 945 | 8105 | 97 23 | 1257 117.4] 1001
Spania | 585 521 601 581 565 564 | 556 | 5707 | 38 05 | 950 971] 986
ltalia | 512 | 497 | 476 | 475 | 480 | 494 | 482 | 4823 | 36 06 | 941 1040| 976
Romania | 430 | 404 | 409 | 425 | 387 | 426 | 426 | 4123 | 37 01 | 991 1001 1001
Franta | 273 282 269 279 | 315 321 | 3255 | 2946 | 79 18 | 1192 1151 1014
Portugalia| 81 77 72 72 74 75 74 740 | 40 09 | 914 1042] 987
Bulgaria | 85 89 94 74 69 67 | 7648 | 790 | 111 | -11 | 90,0 90,5 114,1
Cipru 24 27 22 26 32 37 379 | 283 | 218 | 47 | 1579 1423 1024
Austria | 10 11 11 11 12 12 11 11,3 7,0 10 | 1100 1091] 917

Sursa : EUROSTAT

Franta se situeaza pe primul loc, cu cele mai mari productiile de lapte de capra pe toata
perioada analizata (tabel nr. 2.14), Tnregistrand un ritm anual de crestere de 0,2%. In anul 2020,
Franta a avut o productie de 679,3 mii tone de lapte de capra, cu 1,7% mai mult fata de anul 2010
si de cu 3,4% fatd de anul precedent.

Si Spania are productii Insemnate de lapte de capra, media perioadei fiind de 501,5 mii
tone. Coeficientul de variatie de 5% indica o serie de date omogena, media fiind semnificativa
pentru perioada analizata. Tn anul 2020, Spania avea o productie cu 0,3% mai mare fatd de anul
2010, dar mai redusa cu 2,2% fata de anul 2019.

Olanda, Tnregistreaza cresteri importante in perioada de referinta cu un ritm anual de 8,4%,
astfel ca, in anul 2020 a avut o productie de doua ori mai mare comparativ cu anul 2010, si depaseste
nivelul anului 2019 cu 5,4%.

Romania se afla pe locul 5 intre tarile europene, cu o productie de lapte de capra in
crestere in perioada analizata de la 222 mii tone in anul 2010 la 248,8 mii tone in 2020,
reprezentand o crestere de 12,1%.

Tabel nr.2.14 Evolutia productiei de lapte de capra din UE, in perioada 2010-2020

apg | 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2007 | 2019 | 2020 | Media | Covar:* [Ritm anual 22%21%’ 22%21%’ 22%21%’

’ Mii tone % % % % %
Franta | 667,0 | 6749 | 6008 | 6134 | 6365 | 6567 | 6793 | 6394 | 44 0.2 1017 | 1107 | 1034
Spania | 522,1 | 4809 | 4712 | 4947 | 5064 | 5358 | 5239 | 5015 | 50 0.0 1003 | 1059 | o78
Olanda | 182 | 195 | 232 | 261,1 | 320 | 386 | 407 | 2794 | 270 | 84 2236 | 1559 | 1054
Grecia | 3946 | 384 | 3500 | 341 | 331 | 3558 | 36135 | 3553 | 573 09 916 | 1060 | 1015
Romania| 222 | 229 | 225 | 2457 | 2383 | 2364 | 2488 | 2365 | 4,0 11 1121 | 1013 | 1053
lalia | 486 | 463 | 547 | 636 | 613 | 623 | 612 | 57,9 | 111 | 23 1259 | 962 98.2
Bulgaria| 60 62 54 | 408 | 435 | 37 | 3128 | 463 | 209 | 6.3 521 76,7 84,5
Cipru | 277 | 27,9 | 209 | 229 | 304 | 35 | 3134 | 280 | 151 | 12 1131 | 1369 | 895

Sursa : EUROSTAT

Grecia si Bulgaria sunt singurele tari din cele studiate care au inregistrat scaderi ale
productiei de lapte de capra in perioada analizata cu ritmuri anuale de -0,9% si respectiv -6,3%.
Astfel, la nivelul anului 2020 cele doua ajung sa inregistreze productii de lapte de capra mai reduse
cu 8,4% si respectiv 47,9%(Tabel nr. 2.14).

2.4.3. Analiza productiilor de produse lactate la nivel european

Printre cele mai consumate produse lactate se afla branza, fiecare tara avand sortimentele
si preferintele ei. In Italia Gorgonzola, Parmigiano, Mozzarela si altele mai putin cunoscute; n
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Grecia cea mai faimoasa este Feta si cea mai apreciatd Graviera; in Romania branza de Burduf,
Telemea, Urda etc.

Analizand datele din tabelul nr. 2.15 se observa ca productiile de branza au crescut in
perioada 2010-2020 in majoritatea tarilor europene. Germania are cele mai mari productii de branza
inregistrand o crestere pe perioada analizata cu un ritm de 1,1%, de la aproximativ 2,1 mii tone in
anul 2010 la 2,4 mii tone Tn anul 2020, reprezentand o crestere de 13%.

Pe locul doi intre mari producatori de branza se plaseaza Franta, care a inregistrat cresteri
ale productiei de branza pana in anul 2015, ca in perioada imediat urmatoare sa treaca pe o panta
descendenta. Comparativ cu anul 2010 productia de branza din Franta in anul 2020 (1.864 mii tone)
este mai mica cu 2,6 % si cu 2% fatd de anul anterior. Si in Italia se produc cantitati importante de
branza, care cresc pe perioada analizatd cu un ritm anual de 1,3%. Productia din anul 2020
depaseste nivelul de productie din anul 2010 cu 14,2%, pe cel din 2015 cu 11,4 si pe cel din anul
anterior cu 1,3%.

Tabel nr. 2.15. Evolutia productiei obtinute de branza n UE in perioada 2010-2020

2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | CVA" | Ritm | 2020/} 2020712020/

Tara anual | 2010 | 2015 | 2019
Mii tone % % % % %

Bulgaria 68,93 68,56 67,62 76,80 89,40 99,95 103,39 81,1 | 162 | 4,2 | 150,0 | 134,6 |103,4

Cehia 115,16 113,12 117,79 123,01 145,06 134,34 151,27 1273 [ 11,0 1,7 131,4 | 123,0 [112,6

Danemarca | 292,30 276,00 | 324,90 391,30 450,50 457,00 | 467,70 | 3826 |[192| 51 |160,0 | 119,5 1023
Germania 2083,26 | 2111,30 | 2226,38 | 2238,09 | 2216,55 | 2297,40 | 2355,12 | 22223 | 3,6 1,1 [113,0 | 1052 |102,5
Grecia 208,80 192,50 187,00 188,30 218,80 207,43 22819 | 2036 | 70 | -0,1 |109,3|121,2 1100
Spania 301,90 306,80 314,90 | 452,05 481,12 44223 | 471,84 | 4009 | 190 | 43 | 156,33 | 104,4 |106,7
Franta 1913,47 | 1923,04 | 1946,64 | 1949,83 | 1919,57 | 1903,29 | 1864,40 | 19201 | 13 | 01 | 974 | 956 | 98,0
Italia 1177,16 | 1171,04 | 1157,74 | 1206,67 | 1261,13 | 1327,30 | 1344,69 | 12333 | 55 13 |1142 1114|1013
Olanda 771,31 768,51 | 814,67 870,00 896,00 953,26 999,60 | 8584 | 94 24 11296 | 1149 [104,9
Austria 148,77 153,98 157,76 184,87 201,75 205,48 206,40 180,8 | 126 | 3,7 | 138,7| 1116 |1004
Polonia 666,59 675,57 732,28 772,67 840,63 867,95 893,78 | 779,7 | 10,1 | 3,0 |[1341 | 1157 |103,0
Romania 63,96 60,58 70,48 81,65 91,07 96,40 97,36 806 |172| 4,7 |1522] 119,22 11010

Sursa : EUROSTAT

In Romania productia de branzi a crescut in perioada analizata cu un ritm de 4,7%, astfel
cd 1n anul 2020 s-au produs 97,36 mii tone reprezentand o crestere de 52,2% fata de nivelul anului
2010 si de 1% fata de anul 2019 (Tabel nr.2.15).

In ceea ce priveste productia de unt (Tabel nr.2.16) se observi ci tot Germania si Franta
se plaseaza pe primele locuri cu cele mai mari productii de 497,3 mii tone si respectiv 417,5 mii
tone 1n anul 2020, ceea ce reprezintd cresteri fata de nivelul productiei din anul 2010 cu 10,7% si
respectiv 1,6%.

Tabel nr.2.16. Evolutia productiei obtinute de unt, la nivelul Europei, in perioada 2010-2020
2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | Carx | RitM | 2020 | 2020/ 2020/

Tara anual | /2010 | 2015 | 2019
Mii tone % % % % %
Belgia 81,9 59,8 36,3 49,0 65,0 1124 122,8 81,9 39,6 4,6 | 149,9 | 250,9 | 109,3

Danemarca 114,6 119,3 135,2 93,1 159,8 188,8 168,5 114,6 21,0 44 | 1470 | 1810 | 892
Germania 449,2 475,7 473,1 509,5 488,1 490,7 497,3 | 449,2 35 11 | 1107 | 97,6 | 1014

Irlanda - - 201,8 - 2575 284.6 293,9 - 13,6 - - - 103,3
Spania 37,9 42,1 35,5 42,5 51,2 48,7 49,8 37,9 13,4 31 |131,4 | 1171 | 1024
Franta 411,0 431,3 401,0 444,0 412,7 419,2 4175 | 4110 3.3 0,2 | 1016 | 940 | 99,6
Italia 107,8 102,4 98,4 95,9 91,2 94,0 92,3 107,8 5,0 -1,7 | 856 | 962 | 981
Olanda 181,4 186,7 199,2 236,0 248,0 229,5 220,7 181,4 11,6 22 | 121,7 | 935 | 96,2
Austria 32,3 33,9 33,6 33,3 36,1 35,9 37,9 32,3 5,0 18 | 117,3 | 1139 | 1057
Polonia 138,5 141,5 161,0 187,8 213,7 2245 2434 | 1385 19,1 6,5 | 1758 | 129,6 | 108,4
Portugalia 27,2 21,7 25,7 32,3 32,0 30,5 31,9 27,2 7,6 1,8 | 117,3 | 98,7 | 104,6
Romania 9,8 9,5 9,8 11,2 12,1 8,9 10,2 9,8 10,3 05 | 1048 | 91,3 | 1153
Finlanda 54,3 51,1 53,1 63,2 61,8 61,0 62,7 54,3 84 16 | 1154 | 99,1 | 102,8

Sursa: EUROSTAT
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Cantitati importante de unt se produc si in Irlanda, Polonia si Olanda, in anul 2020, de
293,9 mii tone, 243,4 mii tone si respectiv 220,7 mii tone. Scaderi ale productiei de unt se
inregistreaza in Italia, ajungénd la nivelul anului 2020 la o productie mai redusa cu 14,4%
comparativ cu anul 2010.

In Romania productia de unt din anul 2020 depaseste nivelul anului 2010 cu 4,8% si cu
15,3% anul 2019, dar comparativ cu anul 2015 a inregistrat o scadere de 8,7%.

2.5. ANALIZA EFECTIVELOR DE ANIMALE SI A PRODUCTIILOR DE LAPTE LA
NIVEL NATIONAL

2.5.1. Analiza efectivelor de animale la nivel national

Analizand evolutia bovinelor in perioada 2010-2020 in Romania (Tabel nr. 2.17), se
observa o tendinta de crestere pana in anul 2015, cand s-a inregistrat numarul maxim de bovine, de
2,09 milioane capete, urmand ca in perioada urmatoare efectivele de bovine sa scada sub pragul de
2 milioane (1,92 milioane capete in 2019, respectiv 1,89 milioane capete in 2020). Efectivele de
bovine din anul 2020 au prezentat o scadere cu aproximativ 6,3% comparativ cu anul de baza 2010
si cu 10,4% fata de maximul perioadei.

Pe regiuni de dezvoltare se consta ca pe primul loc cu cel mai mare numar de bovine se
situeaza Regiunea Nord-Est cu un efectiv de 455,4 mii capete in anul 2020, fiind cu 10% mai redus
fata de anul 2010, Tnregistrand o scadere Tn perioada analizata cu un ritm anual de -1,1%. Pe
urmatoarele locuri se plaseaza Regiunile Nord-Vest si Centru cu efective de 361,4 mii capete si
respectiv 353,4 mii capete in anul 2020, inregistrand cresteri cu 3,8% si respectiv 10,3% fata de
anul 2010. Pe ultimul loc se situeaza Regiunea Bucuresti-1Ifov cu un efectiv de 4,5 mii capete in
anul 2020, fiind mai redus cu 45,2% fata de anul 2010, inregistrand in perioada analizata scaderi
cu un ritm anual de -5,8%.

Tabel nr. 2.17. Evolutia numirului de bovine, in Roméania pe regiuni de dezvoltare, in
erioada 2010-2020

2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 |Media|Cvar+ | RM (20207120207 20207
- anual | 2010 | 2015 | 2019
Regiuni de dezvoltare i

mii cap | mii cap | mii cap | mii cap | mii cap | mii cap | mii cap cap % % % % %
Total 2001,1 | 1988,9 | 2022,4 | 2092,4 | 2011,1 | 1923,3 | 1875,2 {2001,8| 3,1 | -0,6 | 93,7 | 89,6 | 97,5
o Nord-Vest 348,1 | 347,7 | 3516 | 369,1 | 366,2 | 3689 | 3614 | 360,7 | 2,7 0,4 |103,8| 97,9 | 98,0
3 Centru 3204 | 313,3 | 320,8 | 339,6 | 3474 | 3410 | 3534 | 3336 | 4,1 1,0 |110,3|104,1|103,6
M Nord-Est 506,1 | 510,8 | 524,5 | 534,0 | 499,7 | 466,3 | 4554 | 503,7 5,0 -1,1 | 90,0 | 853 | 97,7
Sud-Est 231,4 | 2319 | 238,7 | 2451 | 229,7 | 216,2 | 190,7 | 2298 | 6,6 | -19 | 824 | 77,8 | 88,2
Sud-Muntenia 238,8 | 237,7 | 2324 | 241,7 | 2257 | 206,2 | 1955 | 2270 | 66 | -2,0 | 81,9 | 80,9 | 94,8
Bucuresti - llIfov 8,1 7,2 6,7 6,8 6,8 4,6 45 6,6 195 | -5,8 | 54,8 | 66,0 | 97,9
Sud-Vest Oltenia 1957 | 196,7 | 194,2 | 196,8 | 178,3 | 1653 | 1600 | 1856 | 75 | -2,0 | 81,8 | 81,3 | 96,8
Vest 152,5 | 143,7 | 153,7 | 159,3 | 157,3 | 154,8 | 154,2 | 154,8 | 3,0 0,1 |101,1| 96,8 | 99,6

Sursd: INS

Efectivele de vaci si bivolite, (Tabel nr. 2.18) in Romania reprezinta cca 60% din totalul
bovinelor, prezentand un trend descendent in perioada analizatd cu un ritm anual de -0,4%.

Regiunile cu cele mai mari efectivele de vaci si bivolite din Roménia sunt Regiunea Nord-
Est, Regiunea Centru si Regiunea Nord-Vest.

Tn Regiunea Nord-Est, Tn anul 2020, se inregistrau 256,8 mii capete de vaci si bivolite,
fiind cu 8% mai putine decat in anul 2010 si cu 0,3% fatd de anul precedent.

Regiunile Centru si Nord-Est inregistreaza cresteri ale efectivelor de vaci si bivolite astfel
ca la nivelul anului 2020 erau cu 17,2% si respectiv 4,5% mai multe fata de primul an al perioadei.
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Efectivele cele mai reduse se regasesc in Regiunea Bucuresti Ilfov de 2,6 mii capete, in
scadere cu 26,4% fatd de numarul de vaci si bivolite din anul 2010.

Tabel nr.2.18. Evolutia numarului de vaci si bivolite in Roméania pe regiuni de dezvoltare, in
erioada 2010-2020

. Ritm | 2020/ | 2020/ | 2020/
Regiuni de dezvoltare 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media |Abst|Cvar* anual | 2010 | 2015 | 2019
mii capete % % % % %
Total 1198,1{1170,0 | 1168,9|1190,8 | 1175,2 | 1138,8 | 1146,2 | 1169,7 | 21,6 | 1,8 -0,4 | 95,7 | 96,3 |100,6
% Nord-Vest 2239 | 219,8 | 218,1 | 219,2 | 216,7 | 218,7 | 2339 | 2215 | 59 | 27 0,4 |104,5|106,7 |107,0
E Centru 199,8 | 1909 | 192,9 | 208,1 | 211,6 | 212,3 | 234,3 | 207,1 | 147 | 71 16 |[117,2|112,6|110,3
S Nord-Est 279,0 | 276,1 | 284,3 | 2854 | 2749 | 257,6 | 256,8 | 2734 | 11,7| 4,3 -0,8 | 92,0 | 90,0 | 99,7
E Sud-Est 119,9 | 1193 | 124,7 | 123,6 | 1255 | 116,8 | 104,1 | 1191 | 7,3 | 6,2 -1,4 | 868 | 84,2 | 89,1
Sud-Muntenia 159,2 | 156,6 | 143,4 | 143,7 | 140,4 | 131,0 | 120,1 | 142,0 | 13,6 | 9,6 -2,8 | 75,4 | 83,6 | 91,7
Bucuresti - |Ifov 3,5 3,2 31 34 4.2 2,5 2,6 3,2 06 | 17,8 -3,0 | 73,6 | 77,0 |104,2
Sud-Vest Oltenia 117,8 | 113,0 | 110,8 | 1151 | 109,1 | 105,1 | 100,1 | 110,1 | 6,0 55 -1,6 | 84,9 | 87,0 | 952
Vest 949 | 91,3 | 916 | 924 | 929 | 947 | 944 | 932 | 15| 16 0,0 | 99,5 |102,2| 99,7

Sursd: INS

Tn sectorul ovinelor (Tabel nr. 2.19) se observa o tendintd crescatoare a efectivelor pe
toata perioada analizatd cu un ritm anual de 2%, astfel ca, in anul 2020 s-au inregistrat 10,28
milioane capete, depasind cu 21,83% numarul acestora din primul an analizat.

Tn toate regiunile de dezvoltare din Romania numirul de ovine a crescut cu exceptia
Regiunii Bucuresti-Ilfov care a inregistrat scaderi pe perioada analizatd cu un ritm anula de -1,4%.

Regiunea cu cel mai mare efectiv de ovine este Regiunea Centru cu 2,2 milioane capete
n anul 2020, reprezentand o crestere cu 19,3% comparativ cu anul 2010 si cu 4,6% fatd de anul
2015. Totusi, comparativ cu anul 2019, se observa o reducere a efectivului cu 3,1%.

Cresteri cu un ritm mai accelerat s-au constat in Regiunile Nord-Vest si Sud-Muntenia de
2,8% si respectiv 2,4%. In anul 2020 efectivele de ovine Tn aceste regiuni prezinti o crestere cu
32,2% si respectiv 27,1% fata de primul an al perioadei analizate.

Tabel nr.2.19. Evolutia numirului de ovine, in Romania pe regiuni de dezvoltare, in perioada
2010-2020

. Ritm |2020/|2020/(2020/
Regiuni de 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 |Media| Abst | Cvar* anual 1201012015 | 2019
dezvoltare mii mii mii mii mii mii cap | mii cap mii miicap| % % % | % | %
cap cap cap cap cap cap

Total 8417,4|8533,4 | 9135,7 | 9809,5 [ 9981,9 |10358,7|10281,5| 9538,4 | 703,0 7.4 2,0 122,1|104,8/ 99,3
® Nord-Vest 1335,3|1330,8 | 1407,0 | 1649,3 | 1679,5 | 1810,1 | 1764,7 | 1576,3| 179,5 | 11,4 2.8 132,2{107,0| 97,5
§ Centru 1856,6 | 1931,6 | 2047,1 | 2117,9|2292,0 | 2285,8 | 2215,5 | 2118,3 | 152,7 72 1,8 119,3|104,6| 96,9
© Nord-Est 1240,4 | 1258,4 | 1326,5|1396,0 | 1395,8 | 1408,1 | 1444,3 | 1360,9 | 69,8 51 15 116,4|103,5({102,6
Sud-Est 1296,2 [ 1303,0 | 1401,2 | 1508,5 | 1494,2 | 1592,7 | 1606,1 | 1456,5 | 107,2 7,4 2,2 123,9|106,5({100,8
Sud-Muntenia 788,8 | 812,7 | 864,9 | 935,6 | 959,9 | 1003,7 | 1002,2 | 908,4 | 76,1 8,4 24 127,1{107,1| 99,9
Bucuresti - lIfov 29,4 | 254 | 29,0 | 30,3 | 30,3 | 27,1 255 | 283 2,4 8,6 -1,4 86,4 | 83,9 | 93,9
Sud-Vest Oltenia | 600,9 | 610,4 | 633,9 | 679,3 | 668,5 | 693,0 | 683,4 | 656,1 | 34,1 52 1,3 113,7|100,6| 98,6
Vest 1269,9 (1261,3 | 1426,2 | 1492,6 | 1461,7 | 1538,2 | 1539,7 | 1433,6 | 101,6 7,1 1,9 121,2|103,2{100,1

Sursda: INS

Si sectorul caprinelor a Tnregistrat o crestere constanta a efectivelor, astfel ca in anul 2020
au existat 1,61 milioane caprine, ceea ce reprezinta o crestere cu 29,9 % fata de anul 2010 (Tabel
nr. 2.20).

Regiunile cu cele mai mari efective de caprine sunt Regiunea Sud-Est si Regiunea Sud-
Vest Oltenia cu 426,3 mii capete si respectiv 309,9 mii capete in anul 2020 , inregistrand cresteri
de 38,4% si respectiv de 26,5% fata de anul 2010.
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Comparativ cu anul 2010 cele mai insemnate cresteri ale efectivelor de caprine s-au
semnalat Tn Regiunea Bucuresti -Ilfov de 85% si Regiunea Vest de 60,7%.

Tabel nr.2.20. Evolutia numirului de caprine, in Roméania pe regiuni de dezvoltare, in
erioada 2010-2020

2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | Abst |Cvar* Ritm |2020/12020/12020/

Regiuni de dezvoltare anual | 2010 | 2015 | 2019
mii cap |mii cap|mii cap|mii cap|mii cap|mii cap |mii cap | mii cap [mii cap| % % % | % | %

Total 1240,8 | 1236,1 | 1313,0 | 1440,2 | 1503,3 | 1594,9 | 1611,8 | 1422,3| 1393 | 98 | 2,7 |129,9|111,9/101,1

° Nord-Vest 92,6 90,6 | 951 | 1074 | 1153 | 120,1 | 121,9 | 106,3 | 12,2 | 115 | 2,8 |131,6(/113,5/101,5
£ Centru 109,4 | 1058 | 117,5 | 130,6 | 139,2 | 128,3 | 126,9 | 1248 | 11,9 | 96 15 |116,0( 97,2 | 99,0

g Nord-Est 193,4 | 198,3 | 208,9 | 224,2 | 230,8 | 238,6 | 2494 | 2213 | 181 | 82 | 2,6 |129,0({111,2(104,5

© Sud-Est 307,9 | 317,2 | 3285 | 367,8 | 377,8 | 4258 | 426,3 | 363,3 | 41,4 | 114 | 3,3 |138,4|115,9/100,1

Sud-Muntenia 231,5 | 2244 | 2373 | 256,9 | 2613 | 2794 | 277,4 | 252,3 | 20,1 8,0 1,8 |119,8|108,0| 99,3
Bucuresti - llIfov 79 8,9 11,4 12,1 13,5 14,3 14,6 12,0 2,1 17,7 | 6,3 |185,0(120,9(102,4
Sud-Vest Oltenia 245,0 | 2359 | 251,6 | 270,3 | 286,4 | 302,3 | 309,9 | 272,0 | 24,7 9,1 2,4 1126,5|114,6/102,5

Vest 53,1 54,9 62,7 70,9 79,0 85,9 85,4 70,3 123 | 175 | 49 |160,7|120,5| 99,3

Sursda: INS

2.5.2. Analiza productiilor de lapte la nivel national

La nivel national productia totala de lapte (exclusiv consumul viteilor), pe perioada
analizata a scazut cu un ritm anual de -0,5%(Tabel nr.2.21), astfel ca in anul 2020 productia de
lapte s-a redus cu 4,9% fata de nivelul anului 2010. Cea mai mare productie de lapte 0 detine
Regiunea Nord-Est, furnizand in perioada 2010-2020, in medie 9958 mii hectolitri.

In toate regiunile de dezvoltare productia de lapte a avut un trend descendent pe perioada
analizata cu exceptia Regiunii Centru care a inregistrat cresteri cu un ritm anual de 1,4%. La nivelul
anului 2020, in Regiunea Centru productia de lapte a fost de 8.146 mii hectolitri, cu 14,9% mai
mult fata de anul 2010 s1 3,6% fata de anul anterior.

O reducere drastica a productiei de lapte se constatd in Regiunea Bucuresti-1lfov, n anul
2020 reprezentand aproximativ jumatate din productia obtinuta in anul 2010.

Tabel nr.2.21. Evolutia productiei de lapte (exclusiv consumul viteilor) —total, in Roménia
e regiuni de dezvoltare, in perioada 2010-2020

Regiuni de 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | Cvar*

Ritm | 2020/ | 2020/ | 2020/
anual | 2010 | 2015 | 2019

dezvoltare Mii hectolitri % % % % %
Total 44799 | 45872 | 44786 | 45385 | 43082 | 42113 | 42609 |442780] 32 | 05 | 951 | 939 | 1012
Nord-Vest | 8149 | 8924 | 8355 | 8290 | 7914 | 7561 | 7856 | 81132 | 48 | 04 | 964 | 948 | 1039
Centru 7088 | 7089 | 7285 | 7604 | 7646 | 7860 | 8146 | 75954 | 50 | L4 | 1149 | 1071 | 103.6
Nord-Est 9816 | 9843 | 10169 | 10523 | 9736 | 9492 | 9734 | 99586 | 3.9 | 01 | 992 | 925 | 1025
Sud-Est 5275 | 5443 | 5286 | 5332 | 4770 | 4666 | 4523 | 51044 | 67 | -15 | 857 | 848 | 96,9

Sud-Muntenia 6120 | 6121 | 5431 | 5212 | 5104 | 4891 | 4775 | 53598 | 8,1 -2,5 78,0 916 | 97,6
Bucuresti - lIfov | 291 176 162 200 205 142 148 1885 | 221 -6,5 50,9 74,0 | 104,2
Sud-Vest Oltenia | 4226 | 4353 | 4354 | 4536 | 4074 | 3999 | 3873 | 42573 | 5.2 -0,9 91,6 854 | 96,8

Vest 3834 | 3923 | 3744 | 3688 | 3633 | 3501 | 3555 |3700,7| 34 -0,8 92,7 96,4 | 101,5

Productia de lapte (exclusiv consumul
viteilor) -total (fizic)

Sursda: INS

Productia de lapte de vaca si bivolita (Tabel nr. 2.22) la nivelul tarii, Tn perioada
analizata, a avut un trend descendent cu un ritm anual de -0,6%. Tn anul 2020 s-a obtinut o cantitate
de 40,2 milioane hectolitri de lapte de vaca si bivolita, reprezentand o scadere cu 6% fata de anul
2010, dar comparativ cu nivelul productiei din anul 2019 a crescut cu 1,2%.

Pe regiuni de dezvoltare se observa trendul descendent al productiei de lapte de vaca si
bivolita in perioada analizatd, exceptie facand Regiunea Centru ce inregistreaza un ritm anual
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pozitiv, de 1,7%. La nivelul anului 2020 productia de lapte in Regiunea Centru a fost de 7.039 mii
hectolitri, depasind cu 17,9% nivelul productiei din anul 2010 si cu 5,6% nivelul anului precedent.

Ce mai mare productie de lapte provine din Regiunea Nord —Est. Tn anul 2020 s-au produs
8.729 mii hectolitri, cu 3% mai redusa fata de productia din anul 2010, dar cu 2,4% mai mare
comparativ cu nivelul anului 2019.

Tabel nr.2.22. Evolutia productiei de lapte (exclusiv consumul viteilor) de vaca si bivolita, in
Romania pe regiuni de dezvoltare, in perioada 2010-2020

Ritm | 2020/ | 2020/ | 2020/

. . 1 *
Regiuni de 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | Cvar anual | 2010 | 2015 | 2019

Sud-Vest Oltenia | 3456 | 3550 | 3573 | 3744 | 3289 | 3278 | 3135 |3483,1| 6,0 -1,0 90,7 | 83,7 | 956
Vest 3220 | 3283 | 3081 | 2995 | 3002 | 2856 | 2906 |30552 | 4,2 -1,0 90,2 | 97,0 | 101,8

=}

E -

25| devolare [ Wi b | Wi hl | M hi | Mihi | Mithi | Mithl [ Miihi | % | % | % | % | %

SZ[ Tou 42824 | 43947 | 42503 | 42663 | 40564 | 30753 | 40234 | 41936 | 35 | 06 | 940 | 943 | 1012
3 S| Nord-Vest | 7226 | 8087 | 7520 | 7367 | 7089 | 6699 | 6960 | 7249,7| 53 | 0.4 | 963 | 945 | 1039
£ 5[ Cenu 5968 | 6035 | 6180 | 6451 | 6505 | 6664 | 7039 | 64825 55 | 17 | 117,90 | 100,1 | 1056
2 %[ Nord-Est | 8998 | 9036 | 9305 | 9658 | 8386 | 8528 | 8729 [90775| 44 | -03 | 970 | 904 | 1024
& S SudEst | 4047 | 4304 | 4155 | 4064 | 3666 | 3517 | 3330 |39313| 8,1 | -1,0 | 823 | 819 | 947
8 =| Sud-Muntenia_| 5310 | 5310 | 4604 | 4454 | 4340 | 4061 | 3944 |45743| 96 | 29 | 741 | 885 | 971
S 5 [ Bucuresti-llfov | 260 | 140 | 134 | 160 | 163 | 104 | 109 | 1515 | 283 | -83 | 419 | 681 | 1048
"§ >

(=¥

Sursa: INS

In cazul productiei de lapte de oaie si capri, la nivel national, (Tabel nr.2.23) situatia se
schimba inregistrand un ritm anual de crestere pe perioada analizata de 0,2%. La nivelul anului
2020 s-a nregistrat o productie de 6,45 milioane hectolitri de lapte de oaie si capra, reprezentand
o crestere comparativ cu anul 2010 de 2,4%. Peste jumatate din cantitatea de lapte de oaie si capra
provine din Regiunile Sud-Est, Centru si Nord -Est.

Pe perioada analizata ritmuri pozitive s-au Tnregistrat in Regiunile:

e Bucuresti -1Ifov de 2,3%, inregistrand o productie de 40 mii hectolitri in anul 2020, cu 25%

mai mare fata de anul 2010,

e Nord-Est de 2,1% , ajungand in anul 2020 la o productie de 1.005 mii hectolitri,
reprezentand o crestere de 23% fata de primul an al perioadei,
e Vest si Sud-Muntenia cu ritmuri de 0,6% si 0,4%, atingand o productie de 649 si respectiv

832 mii hectolitri, reprezentand o crestere de 5,9% si de 3,9% comparativ cu nivelul

productiei din anul 2010.

Tabel nr.2.23. Evolutia productiei de lapte (exclusiv consumul viteilor) de oaie si capra, in
Romania pe regiuni de dezvoltare, in perioada 2010-2020

Regiuni de 2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 | Media | Cvar*
dezvoltare

Ritm | 2020/ | 2020/ | 2020/
anual | 2010 | 2015 | 2019

Mii hl | Miihl | Miihl | Miihl | Miihl | Miihl | Miihl | Miihl % % % % %
Total 6305 | 6127 | 6135 | 6493 | 6051 | 6407 | 6457 | 6273 2,8 0,2 1024 | 994 | 100,8
Nord-Vest 924 837 826 923 825 863 896 | 863,7 52 -0,3 97,0 97,1 | 103,8
Centru 1120 | 1055 | 1106 | 1153 | 1050 | 1196 | 1107 |11130| 45 -0,1 98,8 96,0 | 92,6
Nord-Est 817 808 863 864 850 964 1005 | 880,9 6,6 2,1 123,0 | 116,3 | 1043
Sud-Est 1227 | 1139 | 1131 | 1269 | 1104 | 1150 | 1192 |11730| 49 -0,3 97,1 93,9 | 103,7

Sud-Muntenia 801 810 737 759 764 830 832 | 7858 4,0 04 103,9 | 109,6 | 100,2
Bucuresti - |Ifov 32 36 28 40 42 38 40 37,2 11,1 2,3 125,0 | 100,0 | 105,3
Sud-Vest Oltenia | 771 802 781 792 785 721 737 | 7740 6,0 -0,4 95,6 93,1 | 102,2

Vest 613 640 663 693 631 645 649 | 6454 34 0,6 105,9 | 93,7 | 100,6

Productia de lapte -oaie si capra
(fizic)

Sursd: INS
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2.5.3. Analiza productiilor de produse lactate la nivel national

In ceea ce priveste productiile principalelor produse lactate in Romania, se observa o
tendintd de crestere a acestora In perioada analizata 2010-2020.

Tn cazul productiei de branzi, la nivel national, se observa din figura de mai jos o scadere
Tn anul 2011 fata de anul 2010, ca in urmatorii ani sa creasca ajungand Tn anul 2020 la o productie
de 97,36 mii tone, ceea ce reprezinta o crestere de 52,2% comparativ cu primul an al perioadei.
Linia de tendinta indica o crestere a productiei de branza in medie cu 4,1 mii tone anual.

Figura nr.2.1. Evolutia productiei de branza la nivelul Romaniei, in perioada 2010-2020
(mii tone )
120,00

96,24 96,40 97,36
87,58 91,07 7 T ...

100,00

81,65
74,65

80,00 70,48

60,00

40,00 y=4,1074x+ 55,999
R?=0,9604

20,00
0,00
2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Sursa: EUROSTAT

Potrivit datelor Eurostat,( Figura nr.2.2) in anul 2010 din productia totala de branza, 94,42%
era branza din lapte de vaca si un procent de 2,39% reprezenta branza din lapte de oaie, iar productia
de branza din lapte de capra doar 0,25%. La nivelul anului 2020, procentul la productia de branza
de oaie creste 1a 25,55% , cea din lapte de capra reprezenta 1,65%, iar productia de branza de lapte
de vaca se reduce la 87,5%.

Figura nr.2.2. Analiza comparativa a productiilor de branza din anul 2010 si anul 2020 pe
specii de la care provine laptele

2010 2020

5,35%
2,95%

0,25%

1,65%

87,52%

. . = Branzé din lapte de vaca (pur) # Branzd din lapte de oaie (pur)
 Brdnzd din lapte de vaca (pur) u Branza din lapte de oaie (pur)

P 2 (our] Alt anza dinlacte de bivolits (our) sa 3 mixts 3ranza din lapte de capra (pur) Altele {branza dinlapte de bivolitd (pur) sau branza mixt3
Branza din lapte de caprd (pur} Altele (brénza dinlapte de bivolitd (pur) sau brinza mixt3) Branza dinlap ra (P Itele (brénza dinlapte de bivolit3 (pur) sau branza mixt3)

Sursd: prelucrare dupd date EUROSTAT

Pe tipuri de branza (Figura nr.2.3) se constata ca atat in 2010 cat si in anul 2020, predomina
branza semitare cu o pondere de 39,46% si respectiv 36,84%. Urmeaza ca pondere branzeturile
moi, care, in anul 2010, detineau 28,33% din total, reducandu-se in anul 2020 la 21,38%. Ponderea
productiilor de branzeturi moi a crescut in aceasta perioada de la 17,25%, in anul 2010, la 21,5%,
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n anul 2020, iar cea mai spectaculoasa crestere se observa la productiile de branzeturile semimoi,
care in anul 2010 detineau o pondere de 10,46% din total si ajung la 20,1% in 2020.

Figura nr .2.3. Analiza comparativa a productiilor de branza din anul 2010 si 2020 pe
tipuri de branza

2010 2020

1,31%
3,21%

= Branzeturi moi = Branzeturi semimoi = Branzeturi semitari
= Branzeturi moi = Branzeturi semimoi = Branzeturi semitari
Branzeturi tari = Branzeturi maturate = Branzeturi proasepete

Sursd: prelucrare dupa date EUROSTAT

Branzeturi tari = Branzeturi maturate = Branzeturi proasepete

Productia de unt la nivelul Romaniei oscileaza, in perioada 2010-2020, astfel ca, in anul
2010, s-a inregistrat o productie de 9,76 de mii de tone de unt, in anul 2012 o productie de 9,29 mii
tone reprezentand si minimul perioadei analizate, iar in perioada urmatoare creste ajungand in anul
2020 la 12,16 de mii de tone de unt, prezentand o crestere de 24,6% fatd de anul de inceput al
perioadei. Linia de tendinta indica o crestere in perioada 2010-2020 in medie cu 0,25 mii tone
anual. (Figura nr.2. 4)

Figura nr. 2.4 Evolutia productiei unt din lapte de vaca la nivelul Romaniei, in perioada
2010-2020 (mii tone)

, 13 = 12,16
, g 0,65

y =0,2518x + 9,1955
R?=0,6195

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Sursa: EUROSTAT

Analiza efectivelor de animale si productiilor de lapte si produse lactate a scos in evidenta
tendinta de crestere a efectivelor de ovine si caprine si implicit cresterea productiilor de lapte si a
produselor lactate de la aceste specii. Aceste cresteri pot fi puse pe seama tendintei de consum a
acestor produse in detrimentul celor din lapte de vaca. Laptele si produsele lactate de oaie au o
valoare nutritivd superioard celor de vaca iar particularitatea laptelui de capra este prezenta
grasimii in forma unor globule foarte fine ceea ce favorizeaza procesul de asimilare. Pentru anumite
categorii de persoane (copii cu intoleranta sau persoane cu anumite afectiuni) este recomandat, de
catre medici, sa se consume produsele din lapte de capra sau oaie.
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3. ETAPELE DE PRELUCRARE A LAPTELUI SI A PRODUSELOR LACTATE

3.1. COLECTAREA SI TRANSPORTUL

3.1.1. Procesele de colectare si receptie lapte-materie prim:

A. Procesul de colectare lapte-materie prima. Zona in care se colecteaza laptele cuprinde
microfermierii si grupurile de producatori din satele si comunele existente in zona respectiva.
Laptele provenit din gospodarii individuale se colecteaza in centre de colectare autorizate, sau
instituite pe grupuri de producatori (Banu C, Moraru C, 1972). La centrele de colectare se
efectueaza urmatoarele operatii:

e receptia calitativa, care constd in aprecierea gustului si mirosului, determinarea
prospetimii (proba cu alcool), determinarea densitatii cu lactodensimetru, determinarea
impuritatilor cu lactofiltrul; determinarea grasimii;

e receptia cantitativa prin masurarea cantitatii de lapte; tratarea preliminard a laptelui
(strecurare, racire); racirea laptelui colectat si depozitarea laptelui racit transportat la
fabrica; spalarea si dezinfectarea vanelor de racire si ustensilelor de masurare utilizate.

B. Procesul de receptie lapte-materie primd. Receptia calitativa a laptelui sosit in fabrica
se face pe baza aprecierilor senzoriale (observarea gradului de impurificare, culoare, vascozitate,
miros, gust) si a analizelor de laborator (densitate, grad de impurificare, aciditate, continut de
grasime si proteine ale laptelui). Controlul temperaturii laptelui sosit in fabrica, nu trebuie sa
depiseasca 8-10°C. In cazul Tn care parametrii sunt necorespunzitori si pot influenta calitatea
produselor, laptele este respins de la receptie, incheindu-se proces verbal de refuz. Tntreaga
cantitate de lapte corespunzatoare calitativ, care intra in fabricd este receptionata cantitativ prin
metode volumetrice. Receptia volumetrica se face in prezent in vane cotate cu ajutorul unor rigle
gradate. Depozitarea tampon a laptelui receptionat se face in tancuri de inox cu capacitati diferite,
imediat dupa terminarea receptiei cantitative, in situatia in care va fi prelucrat intr-un timp relativ
scurt si nu va suferi deprecieri calitative. Depozitarea pe termen indelungat, pana la prelucrare,
inainte de depozitare laptele este racit la 4-8°C prin trecerea acestuia printr-o linie de receptie si
racire si apoi dirijat n tancurile izoterme, receptia cantitativa se va face in flux continuu prin
madsurare volumetrica cu precizie cu ajutorul dispozitivului de masurare tip galactometru prevazut
si cu sistem automat de prelevare probe pentru controlul calitativ al laptelui-materie prima. Dupa
masurare, laptele va fi racit prin trecerea printr-o instalatie de racire de la 20°C la 4°C. Depozitarea
va fi completata printr-un nou tanc de stocare lapte.

3.1.2. Transportarea laptelui

Se va efectua astfel incat salubritatea acestuia sa nu fie influentata de temperatura mediului
exterior (caldura, inghet), de praf, insecte, rozatoare, impuritati sau sa fie supus deprecierilor
calitative. Laptele se va transporta numai dupa ce s-a aerisit si a fost racit. Recipientele de transport
vor fi confectionati din metal, inox, sticla sau vor fi spalati, degresati, dezinfectati si apoi limpeziti
cu apa potabila. Laptele se va transporta numai in recipiente bine inchisi cu mijloace care sa evite
pe cat posibil trepidatiile, in caz contrar separdndu-se grasimea. Se va tine seama de durata
transportului pentru a nu fi influentate negativ calitatea si salubritatea produsului. Tn cazul
cantitatilor mari de lapte, acesta va fi preracit nainte de Incarcarea in autocisterne. Aceste mijloace
speciale de transport vor avea pe partile laterale ale caroseriei inscriptia vizibila “Lapte si produse
lactate” si nu se pot folosi pentru alte produse. Celelalte produse lactate se vor transporta respectand
principiile amintite anterior. Ambalajele folosite nu trebuie sa permita contaminarea sau degradarea
produselor. Lactatele acide se pot transporta in ambalaje de hartie, carton si folie sintetica introduse
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in pungi, lazi sau navete din material plastic care trebuie sa asigure salubritatea si integritatea
produselor in timpul transportului. Untul si produsele lactate proaspete (cu racire proprie sau pre-
racite) se transporta astfel incat temperatura interioara sia nu depaseasca 15°C. Vehiculele care
transporta lapte sau produse lactate trebuie sa fie in prealabil spalate si dezinfectate cu certificare
pe foaia de parcurs. Conducatorii vehiculelor raspund de incarcarea corecta a produselor, de starea
de curatenie a vehiculelor si existenta documentelor de dezinfectie (Chintescu Gh.,1982).

Depozitarea laptelui si a produselor lactate — pentru maturarea sau pastrarea mai
indelungata se face in spatii in care sunt asigurate urmatoarele:

- trebuie sa existe gratare si rafturi necesare pentru asezarea produselor sau ambalajelor (nu este
permis contactul direct cu pardoseala);

- sd fie asigurat microclimatul (temperaturd, umiditate si ventilatie) optim precum si controlul
acestuia (sa existe termometre si hidrometre necesare);

- produsele se depoziteaza pe sortimente, loturi sau sarje marcate vizibil cu tablite pe care sunt
inscrise data intrarii si data expirarii termenului de garantie;

- asezarea in depozit va permite accesul la produse in vederea efectuarii controlului sau recoltarii
probelor pentru examenul de laborator;

- se va efectua periodic cel putin de doua ori pe an o curatenie generald urmata de o dezinfectie
ori de cate ori este nevoie sa fie executata dezinfectia sau deratizarea.

Procesele de productie (procesarea laptelui materie-prima). Procesele tehnologice de
fabricatie a produselor se desfdsoara dupa o serie de operatiuni comune, dar avand parametrii
tehnologici diferentiati in functie de tipul produsului fabricat (Stoian C., Scortescu Gh., Chintescu
Gh.,1981).

Receptia calitativa a laptelui ca materie prima la fabrica de procesare. Se executa de
catre laborantii de la receptie materie prima si ea constd in prelevare de probe din laptele materie
prima conform procedurilor de lucru, astfel:

- se analizeaza organoleptic si vizual, proba de lapte prin degustare si apreciere, gust, miros,
culoare, viscozitate, pentru depistarea eventualelor defecte;

- se determind grasimea si aciditatea laptelui in situatia Tn care laptele materie-prima este
corespunzator calitativ se trece la etapa urmatoare.

Receptia cantitativa a laptelui materie prima. Operatorul de proces determina cantitativ
laptele materie prima cu ajutorul unei linii de receptie si racire. Laptele este depozitat tampon pana
la dirijarea la pasteurizare cu ajutorul liniei de preincalzire, curdtire centrifugald, normalizare,
omogenizare, pasteurizare si racire lapte.

Normalizarea este operatiunea tehnologica prin care operatorul de proces regleaza
continutul de grasime al produsului supus operatiunii prin adaos de lapte integral sau degresat,
cantitatea adaugata calculandu-se pe baza de bilant de materiale (Vacaru O 1,1979).

Separarea sau reglarea concentratiei in grasime. Operatorul de proces separd
centrifugal laptele cu ajutorul separatorului din structura Instalatiei de pasteurizare rezultand o
cantitate de smantana de productie cu un continut de grasime apropiat de al produsului finit.

Omogenizarea este aplicata de operatorul de proces cu ajutorul omogenizatorului pentru
a micsora dimensiunea globulelor de grasime de cca 100 de ori, operatiunea se realizeaza la
temperatura de 70°C si o presiune de 180-200 atm in prima treapta si 50-60 atm 7n treapta a-2-a.
Prin procesul de omogenizare se realizeaza o stabilitate a proteinelor si o crestere a suprafetei
globulelor de grasime cat si o absorbtie a cazeinei la suprafata globulelor.

Pasteurizarea. Dupa realizarea omogenizarii, Smantana se pasteurizeaza la temperatura
de 85 - 86°C cu mentinere de 2-3 minute, operatorul de proces monitorizeaza parametrii
(temperatura, timp) in registru flux tehnologic si fisa de temperatura, iar operatorul de proces
organizeaza desfasurarea operatiunilor pe sarje in asa fel Tncat sa nu existe posibilitatea stationarii
sarjei intre operatiuni mai mult de 15 minute.
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Riicirea. Dupi pasteurizare laptele se riceste instantaneu la temperatura de 2-4°C,
conform regimului de lucru al aparatului de pasteurizare.

Ambalarea. Se realizeaza de catre operatorii de ambalare, fiind procesul de dirijare a
cantitatilor de lapte in recipiente specifice prin ambalare cu linia de ambalare la pungi de 1.000-
500 ml procesul fiind controlat in timpul ambalarii de catre laborantul microbiolog, care efectueaza
analize microbiologice.

Pregitirea pentru livrare. Operatiunea este realizata de cétre operator care constd in
verificarea, etichetarea si ambalarea produsului in navete PVC1/20 buc.

Depozitarea. Se depoziteaza in spatii special amenajate de catre operatori in vederea
livrarii, spatiile fiind dotate cu agregate independente ce asigura o temperatura de 2-4°C,
temperatura este monitorizata si verificata din 30 in 30 de minute de catre laborantul de flux,
parametri fiind inscrisi in fisele de evidenta a temperaturii.

Livrarea. Se realizeaza in urma unui control final efectuat de laborantul CTC din sectorul
desfacere, care certificd pe baza declaratiei de conformitate calitatea produsului livrat.

3.2. TEHNOLOGII DE PROCESARE A LAPTELUI SI A PRODUSELOR LACTATE
3.2.1.Tehnologia procesarii laptelui de consum

Aprovizionarea cu lapte de consum a populatiei este o problema de mare importanta,
laptele fiind produsul de baza in alimentatia copiilor, adultilor si batranilor. De aceea, obtinerea
unui lapte de consum de buna calitate, cu caracteristici organoleptice cit mai apropiate de cele ale
laptelui crud integral, trebuie sd constituie o preocupare permanenta a unitatilor de procesare
specializate in aceasta directie (I Gontea, 1971).

Calitatea laptelui colectat este direct proportionala cu indicii calitativi ai laptelui consumat
sau procesat. Procesul tehnologic de obtinere a laptelui de consum, incepe cu receptia calitativa si
cantitativa a laptelui, urmata apoi de o racire si depozitare tampon la temperatura de 4-6°C (asa
numita conditionare a laptelui), dupa care are loc procesarea propriu-zisa. Laptele este prelucrat in
instalatii speciale, urmarindu-se distrugerea germenilor care pot pune in pericol sandtatea
consumatorilor si afecteaza conservabilitate produselor. In functie de tratamentul termic aplicat
materiei prime, laptele de consum poate fi de doua tipuri, respectiv lapte pasteurizat si lapte
sterilizat Laptele de consum pasteurizat reprezinta nsd sortimentul cel mai raspandit si apreciat de
marea masa a consumatorilor Fluxul tehnologic de obtinere a laptelui de consum pasteurizat, este
prezentat in figura nr.3.1.

A Receptia cantitativa a laptelui. Lapte se receptioneaza mai intéi cantitativ, operatie care
se poate face In doud moduri:

e volumetric: se face numai cu ajutorul aparatului denumit galactometru, care lucreaza
in flux si inregistreaza pe cadran cantitatea de lapte n litri. Pentru a preintdmpina
erorile de masurare, trebuie evitatd patrunderea aerului in conductele de transport ale
laptelui. Aparatele pot avea debite variate, cel mai utilizat tip, Tn tara noastra, este cel
ce asigura un debit de 15000 litri lapte pe ora cu o eroare maxima de + 0,5 %. La
descarcarea bidoanelor din masini se face verificarea umplerii acestora pana la semn.
Erorile pot apare datoritd temperaturii laptelui si a modificarii capacitatii bidoanelor,
prin loviturile din timpul manipularii acestora. In cazul transportului laptelui cu
cisterne, cantitatea de lapte se poate masura, tot cu aproximatie cu o rigld metalica
gradata, care se introduce in fiecare compartiment.
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. gravimetric: laptele este golit in bazinul cantarului pentru lapte, citindu-se pe un
cadran cantitatea in kg. La noi in tara, acest Sistem este mai putin folosit datorita
faptului ca laptele are o greutate specificd mai mare decat unitatea (ex. greutatea a 1.000
litri lapte, la temperatura de 20°C este de 1.030 kg, iar 1.000 kg lapte reprezinta
aproximativ 971 litri).
B. Receptia calitativa a laptelui constd din examenul organoleptic (la fiecare bidon sau
compartiment de cisternd) si determinarea insusirilor fizico-chimice ale acestuia (culoare,
vascozitate, gust, miros). Dupa examenul organoleptic, se iau probe pentru analizele de laborator
determin&ndu-se: densitatea, gradul de impurificare, aciditatea, continutul de grasime si de proteina
al laptelui. Vara, in special, se controleaza obligatoriu temperatura laptelui, neadmitandu-se ca
aceasta sa depageasca 10-12°C.

Figura nr.3.1 Fluxul tehnologic de obtinere a laptelui de consum pasteurizat

’

Sursa: Raducuta, 2008
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C. Curitirea centrifugalid a laptelui. Laptele se curata prima data la locul producerii prin
strecurare, apoi Tnainte de a intra in circuitul de fabricatie pentru a indeparta unele corpuri tari
(nisip, pietricele etc), prevenind astfel uzura prematura a unor utilaje ca pompe, galactometre,
duzele instalatiilor de Tmbuteliere etc. A doua strecurare a laptelui se face in momentul golirii
bidonului sau a laptelui din cisternd, prin intermediul pompelor, in bazinul de receptie, folosind in
acest scop tifon agezat in patru straturi fixat pe o rama metalica. Dupa folosire, tifonul trebuie bine
spalat, dezinfectat prin fierbere si clitire cu apd clorinatd, iar in final uscat. Indepirtarea
impuritatilor mai fine se asigura cu ajutorul unor filtre speciale, materialul filtrant fiind reprezentat
de vata, tesatura de nylon sau plasa metalica fina. Aceste filtre nu dau rezultate pozitive, mai ales
in cazul filtrarii unor cantitati mari de lapte, fiind necesara inlocuirea lor frecventa. Procedeul cel
mai eficace insa de eliminare a impuritatilor din lapte, il reprezinta curatirea centrifugala care se
bazeazi pe forta centrifugd. In toba curititoarelor centrifugale, aseminitoare cu cea a
separatoarelor de grasime, se realizeaza separarea impuritatilor ce au o greutate specifica diferita
de cea a laptelui. Impuritatile, care sunt mai grele, sunt aruncate la periferia tobei unde se aduna
sub forma de namol de separare, in timp ce laptele urmeaza calea ascendenta fiind evacuat prin
partea superioard a tobei (Raducuta, 2008).
D. Normalizarea laptelui. Laptele de consum trebuie sa aiba un anumit continut de grasime,
care este stabilit prin standardele in vigoare. In prezent, exista trei tipuri de lapte de consum,
respectiv cu 3,6 % grasime, cu 3%, cu 2% si lapte smantanit cu 0,1%. Operatia prin care laptele
integral se aduce la un anumit continut de grasime, Se numeste normalizare. Ea se realizeaza fie
prin amestecarea laptelui integral cu lapte smantanit, cu smantana sau lapte foarte gras, fie prin
extragerea unei parti de grasime sau amestecarea unui lapte cu un continut ridicat de grasime cu
unul cu un continut mai redus. Normalizarea laptelui implica folosirea unor utilaje specifice
denumite separatoare, care permit separarea grasimii din lapte in vederea obtinerii laptelui
smantanit, ce va fi amestecat apoi cu laptele integral in proportiile stabilite conform metodologiei
stabilite.
E. Omogenizarea laptelui este un procedeu, al carui scop este de a evita separarea grasimii
in timpul depozitarii laptelui de consum, asigurandu-se astfel un produs cu o compozitie si aspect
cat mai uniforme. Datorita avantajelor tehnologice si calitative pe care le prezinta, procedeul s-a
extins foarte mult in practica, fiind actualmente aplicat in tehnologia moderna de obtinere a laptelui
de consum si a diferitelor produse lactate. Acest procedeu se bazeaza pe reducerea dimensiunii
globulelor de grasime, obtinandu-se astfel o marire a gradului de dispersie a acestora in lapte.
Pentru laptele de consum, temperatura de omogenizare variaza intre 60 si 80°C, iar presiunea ntre
120 si 200 kgf/cm?. Pentru mirirea eficientei, se practicd omogenizarea in doui trepte, care consti
din trecerea laptelui prin doua supape de omogenizare, montate in serie, ce au presiuni diferite. Cu
ocazia omogenizarii creste vascozitatea laptelui, cu atdt mai mult cu cat este mai ridicatd presiunea
de omogenizare, iar continutul in grasime este mai mare. Explicatia acestui fenomen, consta in
faptul ca odata cu omogenizarea are loc adsorbtia cazeinei de catre globulele de grasime. Astfel, in
cazul laptelui pasteurizat, se observa mai intdi o scadere a vascozitatii, urmata apoi de 0 crestere a
acesteia. Laptele omogenizat isi mentine un timp mai indelungat gustul de proaspat, in conditiile
unei pastrari normale, are o aroma mai placutd, iar digestibilitatea sa este ameliorata ca urmare a
reducerii consistentei cazeinei. Produsul este astfel mai apt de a fi consumat de bolnavi, batrani si
sugari. Prin omogenizare se produce si o modificare a culorii laptelui, in sensul cd aceasta va deveni
de un alb intens, laptele fiind totodata mult mai opac datorita repartizarii uniforme a globulelor de
grasime. Avantajele omogenizarii sunt asadar in legdturd cu cele trei efecte principale ale
procesului, respectiv reducerea dimensiunii globulelor de grasime, cresterea vascozitatii si
reducerea consistentei cazeinei. Astfel, laptele de consum omogenizat are un gust mai plin (fiind
mai consistent), dand impresia unui continut mai ridicat de grasime (un lapte omogenizat cu un
continut de 3% grdsime are un gust asemandtor unui lapte neomogenizat cu 5% grasime), totul
datorandu-se cresterii vascozitatii sale (Raducuta, 2008).
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F. Pasteurizarea laptelui se realizeaza printr-un tratament termic in anumite conditii, ca sa
se asigure distrugerea aproape in totalitate a florei patogene, cand aceasta existd, cautand sa se
influenteze cat mai putin structura fizica a laptelui si echilibrul sau chimic, ca si elementele
biochimice - enzime si vitamine. Pasteurizarea laptelui pentru consum se realizeaza de reguld in
aparate de pasteurizare cu placi, metodele moderne de pasteurizare, permitand obtinerea unui lapte
tratat termic, fira a modifica compozitia si structura acestuia. In procesul de pasteurizare trebuie
stabilite temperatura si durata, doud elemente care se asociazd pentru a obtine eficienta dorita.
Tratamentul termic aplicat laptelui trebuie sa asigure distrugerea bacilului tuberculozei si a tuturor
microbilor patogeni, precum si a florei banale, in proportie de peste 99,9 %, astfel incat laptele sa
corespundd normelor igienico-sanitare prevazute prin standard. Pasteurizarea are si rolul de a
prelungi conservabilitatea laptelui colectat si transportat igienic, distrugand eventualii germeni
patogeni si nu este capabild sa transforme un lapte de calitate proasta in lapte de calitate buna (G
Chintescu, St Grigore, 1982). Metodele de pasteurizare cunoscute sunt:

e pasteurizarea joasd sau de duratd, consta in incilzirea laptelui la temperatura 63-65°C,
CuU mentinerea la aceasta temperatura timp de 30 min. Este o metoda lenta si discontinua,
dar prezinta avantajul ca nu modifica aproape deloc proprietatile laptelui, din care cauza
se aplica cu bune rezultate laptelui destinat fabricarii branzeturilor;

e pasteurizarea sub vid (vacreatie), prevede incalzirea cat mai rapida a laptelui sau
smantanii in doua trepte (la 92-95°C in prima treapta, urmata de o racire partiala, dupa
care are loc incalzirea la 75-80°C si o noua racire la 45°C). Acest procedeu prezinta
avantajul eliminarii (dezodorizare), substantelor de miros volatile (C. Banu si Camelia
Vizireanu, 1998);

e pasteurizarea inaltd-rapidid (HTST), consti din fincilzirea laptelui la 72°C cu
mentinerea de scurtd duratd -15 sec. Metoda este rapidd si continud, prezentand
avantajul mecanizarii §i automatizarii intregului proces tehnologic, fiind larg utilizata
la obtinerea laptelui de consum (Gabriela Rotaru, 2001). Eficienta pasteurizarii prin
aceastd metoda este de 99,9%.

G. Sterilizarea laptelui. Conservabilitatea redusa a laptelui pasteurizat, constituie un mare
neajuns din punct de vedere economic, ceea ce a determinat sa se intreprinda cercetari in directia
elaborarii unor procedee care sa permitd obtinerea unui lapte total lipsit de microorganisme atéat in
stare vegetativa cat si sporulatd, adica steril. La baza procedeelor moderne de sterilizare stau
cercetarile privind termorezistenta diferitelor specii de microorganisme prezente in lapte. Pentru
stabilirea regimului optim de sterilizare, in afara efectului de distrugere a sporilor, trebuie cunoscut
si efectul termic asupra structurii §i componentelor laptelui. Principalul neajuns al sterilizarii cu
durata mai mare de timp, consta in modificarile nedorite ale unor componente ale laptelui si anume:
modificari de gust, de culoare precum si diminudrii valorii nutritive a produsului (CM Bourgeois,
1989). Metode de sterilizare:

e sterilizarea clasicd consti intr-0 tratare a laptelui la temperaturi de 115-130°C timp de
10-20 min. Procedeul prezinta, insa, o serie de dezavantaje care au facut ca majoritatea
consumatorilor sa prefere laptele pasteurizat (aparitia fenomenului de brunificare;
denaturarea partiala a proteinelor serice si formarea de grupari sulhidril, cu aparitia
gustului de fiert; gust de oxidat al grasimii, datoritd oxigenului remanent in lapte, care
produce oxidarea acesteia);

e sterilizarea prin procedeul UHT, consta intr-o Incalzire rapida a laptelui la temperaturi
de 140-145°C timp de 7-8 sec, urmati de o ricire brusci la temperatura de 20-25°C,
care asigura in conditiile ambaldrii aseptice pastrarea laptelui farda modificari.
Tratamentul UHT s-a impus, avand o serie de avantaje fatd de sterilizarea clasica: nu
determind fenomenul de brunificare; gustul de fiert dispare in cateva ore; lipsit de
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oxigen, laptele nu capata gustul de oxidat; modificarile proteinelor sunt foarte mici;

valoarea nutritiva a laptelui nu se modifica.

H. Ambalarea si depozitarea laptelui de consum. Dupa ce a fost pasteurizat si racit la 4-
6°C, laptele de consum se depoziteazi in tancuri izoterme unde se pastreazi pand in momentul
ambalarii. Conservabilitatea laptelui in timpul depozitarii este influentata de anumiti factori ce pot
avea 0 actiune pur chimicd, ca de exemplu lumina, sau combinata chimica-bacteriologica in cazul
caldurii si acrului:

e suprafata de contact: trebuie bine spalata si dezinfectatd, asigurdndu-se astfel o
protectie Impotriva recontamindrii sau alterarii chimice, cand sarurile metalelor grele,
in special fierul si cuprul, ce pot fi antrenate in timpul diferitelor operatii tehnologice
sau prin contactul cu ambalaje metalice, catalizeaza fenomenele de oxidare. Ambalajele
noi, din materiale plastice si straturi protectoare, care urmeaza sa fie utilizate la
ambalarea laptelui, trebuie supuse unui control sever privind eventuala solubilitate in
lapte la diferite temperaturi, la care ar putea fi supuse in timpul utilizarii lor.

e temperatura: Temperatura ridicata favorizeaza viteza de inmultire a germenilor, de
aceea sciderea acesteia la 4-6°C, prelungeste conservabilitatea laptelui, incetinind
fenomenele biologice care pot produce alterarea lui. Temperatura joasa trebuie
mentinutd 1n timpul ambalarii, depozitarii, transportului si in reteaua de desfacere.

e aerul: Din punct de vedere bacteriologic aerul este o sursa de contaminare si din aceasta
cauza se impune mentinerea unei curatenii perfecte in spatiile destinate ambalarii
laptelui de consum.

e lumina: Laptele este sensibil la actiunea luminii si mai ales la lumina solara directa. O
actiune prelungita a acesteia favorizeaza fenomenele de oxidare, care au ca rezultat
aparitia gustului specific de oxidare.

Evolutia actuala a exigentelor igienico-sanitare si ale consumatorilor, impun ca ambalajele folosite
pentru desfacerea laptelui la consumator sa raspunda urmatoarelor cerinte:

- trebuie sa fie inviolabil, sa fie protejat impotriva manipularilor cu caracter fraudulos,
astfel incat consumatorul sa aiba siguranta ca produsul este original;

- trebuie sa aiba un format care sa corespundd nevoilor cotidiene ale consumatorului;

- trebuie sa evite sau sd limiteze la minim recontaminarea microbiana;

- trebuie confectionat din materiale care sa nu cedeze (prin solubilizare sau actiune
termicd) si sd evite pe cat posibile toate cauzele directe sau indirecte ale alterarii
chimice a componentelor laptelui si in special oxidarea grasimii

. Dezodorizarea laptelui este operatia prin care se indeparteaza din lapte sau din smantana
unele substante volatile Tn scopul imbunatatirii insusirilor organoleptice ale acestor produse
Actualmente exista instalatii de pasteurizare-dezodorizare precum si instalatii Separate de
dezodorizare. Tn aceste instalatii laptele (sau smantana), este trimis sub presiune prin intermediul
unui cap de pulverizare intr-un vas aflat sub vid partial. De aici laptele dezodorizat este evacuat cu
ajutorul unei pompe si condus la racire si depozitare prin intermediul unei conducte, iar gazele
necondensabile si vaporii de apd trec mai intai intr-un condensator de unde sunt absorbiti de 0
pompd cu inel de apa, care creeaza si vidul partial, ajungand apoi intr-un separator fiind in final
eliminate.

In prezent pentru ambalarea laptelui de consum pasteurizat sunt foarte raspandite
ambalajele nerecuperabile: recipiente prefabricate si recipiente confectionate Tn momentul folosirii
lor. Ambalajele prefabricate sunt din carton tratat cu parafind si rasini sintetice, ele fiind
confectionate in prealabil §i depozitate in fabrica, iar apoi utilizate pe masurd ce laptele se
ambaleaza. Folosirea acestui tip de ambalaj prezinta unele dezavantaje printre care: ocupa volum
mare Tnainte de umplere, trebuie pastrate la adapost de praf si umiditate, ferite de contaminari cu
spori in timpul depozitarii sau manipularii la ambalarea laptelui.
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Tinandu-se cont de aceste dezavantaje, s-a adoptat solutia ca in practica ambalajele sa fie
confectionate in ritmul ambalarii, prin procedeul denumit Tetra-Pack, care s-a extins apoi pe scara
larga, atat la laptele pasteurizat cat si la cel sterilizat. Pentru confectionarea acestor ambalaje se
utilizeaza o hartie special tratata - hartie sulfata cu polietilena - sub forma de suluri. Instalatia de
ambalare confectioneaza, umple recipientul cu lapte si-l inchide apoi prin termosudare. Aceste
recipiente au forma tetraedrica care se preteazd la o asezare foarte avantajoasd in navetele de
transport. De asemenea, 1n practica pot fi utilizate si buteliile de plastic de 0,5 si 1,0 litri, Inchise
cu capac prin insurubare (tip Botiplast, Total-Pack - prefabricate si Meca-Pack, care se
confectioneaza la aceeasi masina in care se face si umplerea si inchiderea) (M Gosta Bylund, 1995).

Tn tara noastri se foloseste cu bune rezultate ambalarea laptelui pasteurizat. Dupa ricire,
laptele pasteurizat se ambaleaza in recipiente de carton sau din material plastic. Utilajele utilizate
pentru ambalarea laptelui in recipiente de carton (care se parafinecaza in momentul umplerii), au si
un dispozitiv de refrigerare pentru a scidea temperatura de la 85°C la o temperatura suficient de
joasa, care sd nu influenteze calitatea laptelui. Spatiile unde se depoziteaza lapte pasteurizat,
ambalat, au rolul de a mentine temperatura laptelui la care a fost racit (0-4°C).

Se recomanda ca imediat dupa ambalare sa fie depozitat la rece, in spatii suficient de mari,
care sa permita depozitarea productiei dintr-o zi, in cazul cand livrarea nu incepe nainte de
terminarea procesului de pasteurizare-imbuteliere. Racirea finald a laptelui pasteurizat (imediat
dupa pasteurizare, timp de 2-3 ore), la temperatura de 0-1°C, ii asigura o duratd maxima de
depozitare de 7-8 zile. Transportul laptelui pasteurizat, din momentul iesirii din spatiile racite din
fabrica si pana in momentul ajungerii in reteaua de distributie, trebuie asigurat de asemenea, la o
temperatura de 2-8°C.

3.2.2. Tehnologii de procesare a produselor lactate acide

In categoria ”lactate acide” sunt incluse diferite sortimente de iaurt, laptele batut si chefirul.
Aceste produse se obtin prin fermentarea laptelui sub actiunea culturilor de bacterii lactice, iar in
final determina coagularea lui. Acidul lactic continut de lactatele acide Tmpiedica dezvoltarea in
intestine a microflorei daunatoare, ajutand astfel la prevenirea si chiar la vindecarea unor boli
gastro-intestinale. Actiunea bacteriilor lactice, determina transformari chimice ale substantelor
proteice, astfel incat acestea sunt descompuse in substante mai simple, mai usor de digerat de
organism.

Astfel, produsele lactate acide se caracterizeazd printr-o deosebitd valoare nutritiva,
contindnd toate elementele nutritive ale laptelui sub o forma usor asimilabila. Transformarile
suferite de produsele lactate acide le confera calitatea de a se conserva un timp mai indelungat decat
laptele de consum, ceea ce prezinta un avantaj important si din punct de vedere economic.

Pentru fabricarea acestor produse se utilizeaza in mod obisnuit laptele de vaca, iar pentru
anumite sortimente de iaurt si laptele de oaie sau de bivolita. Materia prima poate fi laptele integral,
normalizat sau sub forma de lapte smantanit. Calitatea laptelui utilizat la fabricarea produselor
lactate acide determind in mare masurd calitatea acestora. Din aceasta cauza, receptia calitativa a
materiei prime trebuie facuta cu multa strictete, urmarind in primul rand sa se selectioneze numai
laptele cu 0 compozitie normala, cu un grad redus de infectie si cu un grad ridicat de prospetime.

Tehnologii de procesare a iaurtului

Cel mai raspandit produs lactat acid este iaurtul, fiind cunoscut inca din secolul al VII-lea in
Asia Mica si Peninsula Balcanica. Datoritd insusirilor sale valoroase s-a raspandit ulterior in
Europa Centrala si de Vest, precum si in multe alte tari. Numele de iaurt este de origine turca, "ia-
urt" fnsemnand lapte acru. In ultimul timp, productia de iaurt pe plan mondial a crescut, datoriti
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perfectionarii tehnologiei de fabricatie, diversificarii sortimentelor, cererii crescande a
consumatorilor si valorii dietetice deosebite a acestuia. Initial, iaurtul se obtinea numai din lapte de
oaie sau de bivolita, iar actualmente cel mai raspandit sortiment de iaurt este cel fabricat din lapte
de vaca, care se realizeaza sub diferite tipuri.

Din punct de vedere a compozitiei sale microbiologice, iaurtul este un produs al fermentatiei
lactice sub actiunea a doua specii de bacterii lactice specifice: Lactobacillus bulgaricus si
Streptococcus thermophilus (Ghe. Georgescu, 1999).

Fazele procesului tehnologic pentru fabricarea diferitelor tipuri de iaurt pot fi urmarite in
schema prezentata in figura 3.2.

Figuranr.3.2 Schema tehnologica de fabricare a iaurtului (Sursa: Raducutdi, 2008)
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Materia prima de buna calitate determina un iaurt de buna calitate, in special in perioadele de
primavara si toamna cand laptele prezinta unele modificari ale compozitiei chimice. Dupa receptia
cantitativa si calitativa, laptele se curata cu ajutorul curatitorului centrifugal.

A. Normalizarea continutului de grisime a laptelui se face in functie de tipurile de iaurt ce
urmeaza a fi fabricate. Astfel pentru iaurtul din lapte de vaca, normalizarea laptelui se face
la un continut la 2,8 % grasime, pentru iaurtul dietetic se foloseste laptele de vaca smantanit,
iar pentru iaurtul extra se foloseste laptele de vaca ce se normalizeaza la un continut de
grasime care sa asigure in produsul finit 4% grasime si 15% substanta uscata.
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Omogenizarea laptelui este o faza tehnologica importanta, prin care gustul iaurtului devine
mai fin, preintdmpinandu-se separarea unui strat de grasime la suprafatd si reducand mult
procesul de eliminare de zer. Procesul de omogenizare consta din preincalzirea laptelui la 50-
65°C si trecerea prin aparatul de omogenizare la presiunea de 150-200 atmosfere.
Pasteurizarea laptelui. Aceasta operatiune se realizeaza in vane cu pereti dubli sau in
instalatii de pasteurizare. Tn vanele cu pereti dubli, laptele este incilzit la temperatura de 90-
95°, timp de 20-30 min, fiind agitat continuu pentru uniformizarea temperaturii si prevenirea
lipirii de peretii vanei. Atingerea temperaturii dorite trebuie sa se faca in scurt timp pentru a
nu da posibilitatea contaminarii laptelui cu o microflora nedoritad. Din schimbatoarele de
calduri cu plici, laptele este trecut prin pasteurizator la o temperatura de minim 85°C si apoi
repartizat n vane cu pereti dubli, unde se continud incilzirea sub agitare, timp de 20-30 min
la 85-95°C. Un iaurt cu conservabilitate ridicatd, implici obligatoriu lipsa germenilor de
contaminare sau cel putin a formelor vegetative.
Concentrarea laptelui se practica in cazul fabricarii iaurtului extra. Dupa pasteurizarea
laptelui, urmeaza concentrarea partiala, reducandu-se volumul initial al laptelui in proportie
de 10-20%, astfel incat in produsul final sa se realizeze un continut de substantd uscata de
15%.
Ricirea laptelui se practica imediat dupa pasteurizare sau dupa operatia de concentrare,
aducandu-se laptele la temperatura necesara pentru insamantarea cu culturile lactice
selectionate. De reguld, ricirea se realizeaza timp de 15-30 min si se face la temperatura de
45-48°C, cu putin peste temperatura optimi de dezvoltare a microflorei iaurtului. Aceasti
mica depdsire de temperaturd este necesard ca sda acopere pierderile termice din timpul
pregatirii laptelui, in vederea Insdmantarii si pe durata manipularilor pana la termostatare.
insimantarea laptelui pentru fermentarea iaurtului se face cu o cultura formata din douad
specii de microorganisme si anume Streptococcus thermophilus si Lactobacillus bulgaricus.
Cultura de productie se introduce in laptele racit (45-48 °C), dupa ce in prealabil a fost bine
omogenizata, pentru a distruge particulele de coagul care pot produce fermentari nedorite,
avand ca rezultat formarea de goluri de fermentare in masa iaurtului. Dupa omogenizare,
cultura se dilueaza cu o cantitate mica de lapte si se introduce in jet subtire sub continua
agitare, pentru a realiza o repartizare uniforma in masa de lapte.
Termostatarea asigura conditiile de dezvoltare a microflorei specifice si fermentarea
laptelui. Laptele insamantat este ambalat si transportat in camerele termostate sau dulapurile
termostate, unde temperatura trebuie sa fie cat mai constanta si uniforma, in limitele de 42-
45°C, iar durata de 2 1/2-3 ore. Respectand acesti parametrii, se asigura obtinerea unui iaurt
de buni calitate. In cazul in care temperatura de termostatare este sub 42-45°C, se favorizeaza
inmultirea streptococilor in detrimentul lactobacililor, obtinandu-se un iaurt cu aroma, dar cu
aciditate redusa, deci cu un gust nespecific. In cazul in care temperatura de termostatare este
mai mare de 42-45 °C, se inmultesc mai mult lactobacilii, rezultand un iaurt cu aciditate
ridicata si cu un gust acru, dar fara aroma. Stabilirea momentului final al intreruperii
fermentarii, constituie un element hotarator al procesului de productie, fiind determinat
organoleptic, cand corespunde unui coagul bine format si fara eliminare de zer si analitic,
prin determinarea aciditatii titrabile care 1n cazul iaurtului din lapte de vaca variaza intre 80-
90°T. In fabricile moderne momentul final al intreruperii fermentirii se face prin
determinarea pH-ului, cu ajutorul unor dispozitive de semnalizare acustica sau optica,
valoarea optima a pH-ului fiind de 4,65 - 4,70.
Ricirea si depozitarea reprezinta ultimele faze ale procesului tehnologic la iaurt. Racirea
iaurtului se realizeaza in doua etape:

- preracirea pana la temperatura de 20°C timp de 3-4 ore, avand drept scop intdrirea

coagulului si prevenirea separarii zerului;
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- racirea propriu-zisa la temperatura de 3-4°C, faza in care coagulul devine mai compact,
aroma se accentueaza si gustul devine mai placut.

[aurtul este bun pentru consum dupa 10-12 ore de mentinere la temperatura de depozitare
(2-8°C). Trebuie evitata pastrarea iaurtului in depozitul frigorific mai mult de 48 de ore, deoarece
pot apare unele defecte de gust. La noi in tara iaurtul se poate obtine din lapte de vaca, de oaie, de
bivolita ca atare sau in amestec, cel mai raspandit fiind cel fabricat cel din lapte de vaca.

< laurtul din lapte de oaie este un sortiment de iaurt foarte gras, materia prima
constituind-o laptele de oaie normalizat la un continut de 6% grasime. Procesul de fabricatie, este
aproape identic cu cel folosit la iaurtul din lapte de vaca, cu deosebirea ca laptele de oaie normalizat
se pasteurizeaza la o temperatura de numai 65°C, cu mentinerea acesteia timp de 30 minute.
Produsul se caracterizeaza printr-0 consistentd ferma, cremoasa de culoare alba cu nuanta galbuie
la suprafata. Mirosul si gustul sunt placute, aromate, specifice laptelui de oaie.

«  Cremade iaurt este un produs asemanator iaurtului preparat din lapte cu un continut
de 4% grasime, pasteurizat, caruia dupa o anumita tehnica i se adauga un stabilizator (ex. zeamil),
in scopul de a preveni separarea de zer si a imbunatatii consistenta produsului. Dupa terminarea
fermentarii, care se face in aceleasi conditii ca si pentru iaurt, coagulul obtinut se raceste la 15°C
timp de 1-2 ore, dupa care urmeaza omogenizarea energica a coagulului cu agitatorul, in vederea
obtinerii consistentei asemandtoare smantanii. Se trece apoi la ambalare si depozitare la rece. Acest
sortiment se poate prepara si cu gem de fructe. Crema de iaurt se caracterizeaza prin culoarea alba,
fara strat de grasime la suprafata, avand consistenta asemanatoare smantanii de consum.

s laurt cu aroma de fructe este un sortiment din laptele normalizat la un continut de
grasime de 2,8 %, la care se adauga lapte praf smantanit In proportie de 4 % si zahar 6 %. Dupa
pasteurizarea amestecului la temperatura de 90-95 °C timp de 20 minute si ricirea lui la 45-50 °C,
se adaugd colorantul si aromatizantul sub forma de solutie apoasa sau alcoolicd. Procesul
tehnologic se desfasoara in continuare in conditii asemanatoare cu cele ale iaurtului obisnuit. Acest
sortiment are 0 consistenta ferma si o culoare specificd aromei folosite, respectiv galbuie pentru
aroma de lamaie, portocalie pentru adaos de caise sau portocale etc.

Tehnologii de procesare a laptelui batut

Laptele batut este un sortiment de lapte fermentat foarte apreciat de consumatori pentru
calitdtile sale. Se obtine prin fermentarea laptelui pasteurizat, cu ajutorul unor culturi selectionate
de streptococi lactici, asemanatoare celor utilizate la unt. Lapte batut cuprinde 4 tipuri de produse,
in functie de procentul de grasime pe care il au, respectiv:

> lapte batut gras (tip I1), cu minimum 2% grasime;

> lapte batut slab (tip 111), cu maximum 0,1% grasime;
» Sana (tip 1), cu 3,6% grasime;

> lapte batut extra, cu 4% grasime.

A. Pasteurizarea laptelui se face in conditii asemanatoare cu cele de la iaurt. Pentru asigurarea
unei consistente corespunzatoare, tratarea termica a laptelui se face la o temperatura ridicata
(85-95°C) cu mentinerea acesteia timp de 20 minute. In cazul fabricarii laptelui batut dietetic,
asigurarea continutului de substanta uscata dorita se face prin adaos de lapte praf degresat.

B.  Raicirea laptelui se face in functie de tipul de lapte batut care se fabrica, astfel :

e lapte batut obisnuit, la temperatura de 30-32 °C;
e Sana, la temperatura de 26-28 °C.

C. insimantarea laptelui bitut consti in introducerea culturii de productie in proportie de 1,5-
3%, formate din streptococi lactici acidifianti §i aromatizanti. Dupa introducerea culturii,
laptele se agitd energic pentru a asigura o repartizare cat mai uniformd in toatd masa.
Insamantarea laptelui n vane se face corelat cu distribuirea lui in ambalaje, in functie de
sortimentul de lapte batut.
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D. Termostatarea se face in functie de tipul de lapte batut produs. Astfel, pentru laptele batut
obisnuit aceasta se face la o temperatura de 30-33 °C pentru o durata scurta de fermentare de
6-10 ore sau la 24-28 °C pentru durata lunga de 12-16 ore. Pentru produsul Sana temperatura
este de 24-27 °C, iar durata de fermentare este de 12-16 ore. Pentru realizarea unui produs cu
0 consistenta fermd, asemandtoare smantanii, sunt indicate temperaturi de fermentare mai
scazute, respectiv de 22-24 °C. Procesul de termostatare (fermentare) se considera terminat
in momentul cand coagulul prezintd o masa bine legatd, compacta, cu o consistenta cremoasa,
suficient de densa, fara eliminare de zer si aciditatea de 85-95°T. Laptele fermentat se raceste
la temperatura de 4-8 °C, in aceleasi recipiente in care s-a realizat fermentarea si se
depoziteaza la temperatura de 4-8 °C, mentinandu-si calitatile un timp de maximum 24 ore
de la livrare.

Fazele procesului tehnologic pentru fabricarea laptelui batut pot fi urmarite in schema prezentata

n figura nr. 3.3.

Figura nr.3.3 Schema tehnologici de fabricare a laptelui batut ( Sursa: Raducutd, 2008
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Tehnologii de procesare a chefirului

Chefirul este un produs rezultat Tn urma unei duble fermentatii: lactica si alcoolica.

Chefirul este originar din Caucaz, de unde s-a extins ulterior in toate tarile nord-europene. Procesul
tehnologic de fabricare a chefirului este prezentat in figura nr.3.4 si consta din doua faze principale:

1.

Cultivarea granulelor de chefir. Granulele de chefir sunt aglomerari de cazeina ce cuprind
in ele si pe suprafata lor microorganismele ce iau parte la fermentarea chefirului. Cele
proaspete sunt de culoare alba, au consistentd spongioasa, sunt elastice si au diametrul
cuprins intre 2-5 mm. Ele contin mai multe specii de microorganisme care traiesc in
simbioza: Streptococcus lactis, Betabacterium caucasicum, Bacterium caucasicum si doua
specii de drojdii (Torula-Kefiri). Fiecare microorganism are un anumit rol in obtinerca
produsului final: streptococii lactici produc fermentatia lactica, realizand coagularea laptelui,
bacteriile formeaza produsi de aroma, iar drojdiile produc alcool si dioxid de carbon. Acest
procedeu urmareste crearea unor conditii optime de dezvoltare a microflorei de infectie. Tn
acest scop granulele de chefir se introduc in laptele pasteurizat si racit la 18-20 °C, pana la
coagularea laptelui (cca. 24 ore). Pentru asigurarea accesului aerului in vasele cu cultura
acestea vor fi acoperite cu tifoane sterilizate prin fierbere. Amestecarea laptelui cu granulele
de chefir se recomanda a se face in primele ore de termostatare. O culturd de buna calitate
trebuie sa aiba o consistenta asemanatoare smantanii dulci, sa fie fluida, usor spumoasa, cu
gust slab intepator caracteristic, iar aciditatea sa nu depaseasca 110°T. Pentru mentinerea
calitatii granulelor de chefir, se recomanda ca de 2-3 ori pe saptdmand sa se faca spalarea
acestora cu lapte pasteurizat si racit sau cu apa de robinet, urmarindu-se Indepartarea
resturilor de coagul ramase si evitarea unei suprafermentari a culturii urmatoare si deci
reducerea activitatii bacteriilor lactice.

Fabricarea chefirului. Chefirul poate fi obtinut prin:

¢+ procedeul clasic ce consta din insamantarea laptelui pasteurizat si racit la temperatura de
20-22°C si repartizarea lui in ambalaje inchise ermetic unde are loc fermentarea sa in doud
faze:

- prima faza la temperatura de 18-20°C timp de 16-20 de ore, asigurandu-se conditiile
pentru fermentatia lactica;

- adoua faza la temperatura de 10-20°C timp de 1-2 zile, pentru a se produce fermentatia
alcoolica.

Tn timpul procesului de fermentare, ambalajele cu chefir sunt tinute Tn pozitie orizontala,

agitandu-se zilnic in vederea intensificarii fermentatiei alcoolice si formarea unui coagul

cat mai fin si omogen. Inchiderea etansa a ambalajelor asiguri astfel mentinerea bioxidului

de carbon in produs, care imprima gustul si consistenta specifice chefirului.

% procedeul in vana este o metodd de fabricare care elimind dezavantajele procedeului
clasic: spatii mari de lucru, manopera mare si productivitate redusa, obtinandu-se avantaje
de ordin economic: uniformitate a produsului finit, asigurarea de conditii igienico-sanitare
superioare, posibilitatea de mecanizare a fluxului tehnologic.

Normalizarea laptelui se face la continutul de grasime dorit pentru sortimentul de chefir care

se fabrica (de obicei 3,3% grasime). Laptele se preincilzeste la temperatura de 50-55°C in

vederea omogenizarii, care se realizeaza la presiunea de 150 atmosfere.

Pasteurizarea laptelui se face la temperatura de 85-90 °C, in schimbdtoarele de caldura cu

placi, sau mentinerea laptelui in vand la aceastd temperatura timp de 20 de minute.

Ricirea laptelui pasteurizat la temperatura de insamantare (la 24-26 °C), se recomanda a fi

facuta in vana in care s-a efectuat pasteurizarea, evitdndu-se alte sisteme de racire care

Insimantarea se face folosind cultura care a fost mentinuta cca. 12 ore la 10-12°C, pentru

imbogitire cu drojdii si bacterii producitoare de aromi In cazul cind insimantarea si
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fermentarea nu au loc Tn aceeasi vana in care s-a facut racirea. Se recomanda introducerea in
vana de fermentare mai Intdi a culturii urmata apoi de umplerea tancului cu lapte de jos in
sus pentru a evita spumarea. 1n acelasi timp gradul de umplere al vanei nu va depasi 3/4 din
capacitatea sa. Pentru a asigura o repartizare cat mai uniforma a culturii, dupa umplerea
recipientului se pune in functiune agitatorul timp de 3-4 ore. La atingerea aciditatii de 35-40
°T, agitatorul se opreste, laptele insamantat fiind lasat in repaus pentru coagulare.
Fermentarea chefirului se realizeaza in recipiente mari, cu pereti dubli, fiind o fermentare
in regim static, In doua faze:

- fermentarea propriu-zisa, cand are loc fermentatia lactica. Se face la 20-24 °C, timp de
8-12 ore, momentul final al acesteia il reprezintd atingerea valorii de 90 °T pentru
aciditate;

- fermentarea la temperatura de 12-14 °C, timp de 6-12 ore, perioada in care are loc
fermentatia alcoolicd. Se recomanda agitarea periodicd a coagulului astfel incat
cresterile de aciditate sa nu depaseasca 5 °T.

Figura nr. 3.4 Fluxul tehnologic de fabricare a chefirului (Sursa: Raducuta, 2008)
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Tehnologia de prelucrare a smantanii

Sménténa este un produs lactat ce are 0 compozitie asemanatoare cu a laptelui, avand insa
un continut mai mare de grasime, care variaza intre 20 si 70%. Conform normelor FAO, denumirea
de smantana, se atribuie numai produsului ce are un continut de minimum 15% grasime. In cazul
n care, produsul are un continut de grasime cuprins in intervalul 10-18 %, denumirea de smantana
trebuie sa fie insotita de un prefix sau sufix: de exemplu "semi-smantana", "smantana pentru cafea",
etc. Pe langa grasime, smantdna contine substantd uscatd negrasd, formatd din componentii
obisnuiti ai laptelui, a caror proportie variaza, astfel:

- 2,4-3% substante proteice;

- 2,5-3,5% lactoza;

- 0,2-0,5% saruri minerale;

- diferenta reprezentand continutul de apa.

Dupa locul de productie, smantana poate fi de doua feluri:

»  smantand de ferma, obtinuta de fermele unitatilor agricole, unde se smantaneste

laptele, pentru a se asigura laptele smantanit necesar hranirii tineretului animal;

»  smantana industriala (de fabricd), care se obtine direct Tn unitatile de procesare

industriald a laptelui, fiind superioara calitativ, atat din punct de vedere al gradului de

prospetime cat si din punct de vedere organoleptic.

Sménténa obtinuta in urma ecremarii laptelui integral poate constitui ulterior materie
prima pentru fabricarea untului sau este destinata prelucrarii in smantana de consum, care se fabrica
numai din smantand proaspata-dulce (maximum 20°T), obtinuta prin sméantanirea laptelui n
fabrica.

Laptele destinat smantanirii trebuie sa indeplineasca anumite conditii de calitate, de care
depind ulterior caracteristicile organoleptice ale smantanii:

- mirosul si gustul normal, specific laptelui proaspat;
aciditatea laptelui Tnainte de sméantanire, max20 °T;
grad de impurificare redus;
laptele nu trebuie depozitat dupa receptie timp indelungat, evitandu-se a se
amesteca laptele de seara cu cel de dimineata

Smantana pentru consum poate fi sub forma de smantand dulce (nefermentata) sau sub
formd de smantana fermentata.

Smantéanirea laptelui se face pe cale naturald sau mecanica rezultand smantéana si laptele
smantanit. Smantdna naturald se obtine prin separarea gravitationala a smantanii, din laptele lasat
in repaus, datoratd fenomenului natural de stratificare, prin diferenta de densitate ce existd intre
grasime §i ceilalti componenti care formeaza laptele smantanit. Temperatura are un rol important
in procesul de smantanire naturala a laptelui:

- prin incalzirea laptelui la temperaturi de peste 70°C, se reducere viteza de separare a
grasimii,

- prinricirea laptelui la temperaturi de 7-8°C, se accelereaza procesul de smantanire prin
formarea de microaglomerate, ce contin globule cristalizate si substante grase lichide,
eliberate Tn urma contractiei si ruperii membranei unor globule de grasime sub actiunea
frigului.

Acest procedeu nu se mai aplicd in practica datoritd numeroaselor dezavantaje pe care le
are: lapte ramas este aproape complet degresat, necesita o duratd mare de separare, iar smantana
obtinutd are o aciditate ridicata.

Smantanirea mecanici. In cazul separirii centrifugale, viteza de separare este foarte
mare, avand urmatoarele avantaje:

- smanténirea unor cantitati mari de lapte intr-un timp foarte scurt;

46



- Se obtin cantitati mai mari de grasime decat prin smantinirea naturald, in laptele
smantanit ramanand sub 0,1 % grasime;
- sménténa obtinuta este dulce si se poate prelucra ulterior in unt de buna calitate, sau
n diferite alte sortimente.

Factorii care influenteaza smantanirea sunt:

» marimea globulelor de grasime: cu cat globulele de grasime sunt mai mari, cu att se
ridica mai usor si mai repede la suprafata laptelui;

» grosimea stratului de lapte: cu cat stratul de lapte pe care-1 strabat globulele de grasime
este mai subtire, cu atat se alege mai multa grasime;

» durata smantanirii: cu cat laptele este lasat mai mult in repaus, cu atat se obtine un strat
mai gros de smantana (smantanirea naturald);

> debitul separatorului: cu cat debitul de lapte in separator este mai mic, cantitatea de
grasime care se separa este cu atat mai mare (la smantanirea mecanica);

» temperatura de lucru: in vederea smantanirii, laptele este incalzit la temperatura de 40-
45°C, care conduce la scaderea vascozitatii acestuia i la realizarea unei separari a grasimii
in conditii optime;

» numarul de rotatii al tobei separatorului: cu cét creste numarul de rotatii, Se mareste si
forta centrifuga si odata cu aceasta viteza de separare a globulelor de grasime; marirea
tobei separatorului peste limita prevazutd de normele tehnice, prezintd insd pericolul
descentrarii acesteia, cresterea uzurii separatorului si posibilitatea unor accidente grave
prin ruperea axului tobei;

» randamentul smantanirii: reprezinta cantitatea de smantana ce rezulta din smantanirea a
100 litri lapte.

Procesul tehnologic de fabricare a smantanii de consum este prezentat schematic in figura nr.3.5.
si cuprinde urmatoarele etape:

A.

Normalizarea smantanii se face in functie destinatia ulterioara. Smanténa cu un continut de
grasime standardizat se obtine direct in separator (normalizare in flux continuu), cea pentru
frisca se obtine prin normalizare la un continut de grasime de 32%, iar cea fermentata se
obtine prin normalizare la un continut Tntre 20-30% grasime, in functie de tipul de smantana.
Operatiunea de normalizare se poate realiza prin adaos de lapte smantanit sau prin adaos de
smantand cu un continut mai mic de grasime.
Pasteurizarea smantéanii este procedeul de tratare termica ce se aplica smantanii pentru
imbunatatirea caracteristicilor fizico-chimice si microbiologice, dupa ce aceasta a fost in
prealabil omogenizata. Presiunea de omogenizare variaza in limitele de 120-200 atmosfere,
in raport invers cu continutul de grasime al smantanii. Omogenizarea se face dupa ce
smantana a fost preincalzita la 60-70°C, dupa care urmeaza pasteurizarea. Pasteurizarea are
drept efect distrugerea microorganismelor, enzimelor, lipazelor, oxidazelor, peroxidazelor,
fosfatazelor. In afara de distrugerea microorganismelor si enzimelor, pasteurizarea
influenteaza din punct de vedere fizico-chimic si organoleptic atat smantana cat si untul
fabricat. Pasteurizarea smantanii determina o slabd aglomerare a globulelor de grasime,
probabil datorita actiunii temperaturii Tnalte. Prin incalzirea proteinelor serice si in special a
B- lactoglobulinei, bogata in acizi aminati Sulfurati, se elibereaza compusi ai grupdrilor
sulhidril active. Tn acelasi timp se observi formarea de compusi sulfurici ca mercaptan (C2Hs-
SH) si mai ales hidrogen sulfurat (H2S), eliberat din acizii aminati mentionati mai Sus.
Formarea gruparilor sulfhidrice active, contribuie la protejarea grasimii de oxidare scazand
astfel potentialul redox. Formarea de hidrogen sulfurat, determina ca smantana pasteurizata
sa capete un gust specific apropiat de gustul de fiert. Temperaturile foarte ridicate pot
transforma trigliceridele in digliceride si in acizi $-cetonici, iar apoi in cetone cu gust tipic.
Smantana este admisa la pasteurizare numai in cazul cand aciditatea se incadreaza in anumite
limite conform datelor din tabelul nr 3.1.

47



Tabel nr.3.1- Relatia dintre continutul de grasime si aciditatea admis:

Continutul in grasime al smantanii (%) | 25 |27 |29 |30 | 33 | 35|37 |39 | 41|43 |45

Limita de aciditate admisa (°T) 2412312312221 |21120|20|20|20]|19

Sursa: Raducutd, 2008

Ricirea smantanii pasteurizate. Dupd pasteurizare, smantana se raceste brusc pana la o
temperaturi care variaza in functie de procedeul de maturare utilizat. In mod obisnuit, ricirea
se face n sistem inchis, in sectorul de racire a instalatiilor de pasteurizare cu plici, evitindu-
se astfel contactul cu aerul si prin aceasta posibilitatea de oxidare a grasimii si de infectare
microbiand. Récirea smantanii pasteurizate in sistem deschis este un procedeu mai vechi,
care se poate aplica numai in cazul smantanii de ferma. Racirea se realizeaza in racitoare
plane deschise, pentru eliminarea produsilor volatili cu miros neplacut din smantana.

Maturarea smantanii este de mai multe feluri: maturare fizicd sau maturare combinata,

fizica si biochimica, in functie de sortimentul ce se fabrica. Maturarea fizica, are drept scop

solidificarea globulelor de grasime si hidratarea substantelor proteice, pentru a obtine 0

anumita consistentd, iar cea biochimica (fermentarea), se realizeaza cu ajutorul culturilor

selectionate de bacterii lactice, rezultdnd o smantana acida, cu o consistenta slab vascoasa si
aroma placuta.

Smanténa dulce. Dupa pasteurizare, smantana se raceste la 4-5°C si se trece in vanele de

maturare la aceastd temperatur pentru maturarea fizica In timpul maturdrii, vana se acopera

Cu capac, pentru a se mentine temperatura si a se evita infectarea smantanii. In primele 3 ore

de maturare in vand, se face periodic agitarea lentd a smantanii. Urmeaza distribuirea in

de maturare fizica cca 24 ore.

Sméantina fermentati. Dupa pasteurizare, smantana se raceste la temperatura de 18-22 °C

si se trece in vanele de maturare, unde se insamanteaza cu culturi selectionate de bacterii

lactice. In timpul maturirii biochimice, temperatura din vani se urmareste continuu si
periodic se determini aciditatea smantanii. In momentul cand aciditatea a atins valoarea de
50-60°T (aciditatea in plasma 80-90°T), faza de maturare biochimica se considera terminata.

Raécirea smantanii are drept scop incetinirea fenomenului de acidifiere si crearea conditiilor

de dezvoltare a compusilor de aroma. Aceastd etapa se desfasoara mai lent din cauza

» 1nvana pana la temperatura de 10-14°C;
> in ambalaje (bidoane sau pahare), pana la temperatura de 4-6°C, in spatii frigorifice,
pentru o maturare fizica de minim 24 ore.

Tn timpul mentinerii la rece se modificd consistenta sSmantanii, in sensul cresterii gradului de
vascozitate si se franeaza cresterea acidititii, limita maxima admisa fiind de 90 °T. Tn timpul
procesului de fabricatie, trebuie evitata manipularea excesivd a smantanii, care favorizeaza
defecte de structurd, consistentd §i contaminare microbiana. Tn acest scop, se va evita
spumarea abundentd la curgerea smantanii in vanele de maturare, folosirea pompelor cu
turatii si agitarea puternica.

Ambalarea si depozitarea:

e smantanii de consum se face in: ambalaje mici, pahare de carton cerat sau din material
plastic de diferite capacitati, care pot varia intre 50 si 400 g; ambalaje mari, bidoane de
aluminiu de capacitati 5, 10 si 25 kg. Smantana dulce, se ambaleaza in ambalaje din plastic
cu ajutorul masinilor de dozat si capsulat folosite la laptele de consum sau la iaurt,
respectand cu rigurozitate conditiile de igiena.

e smantanii fermentate nu se poate realiza (datorita consistentei vascoase), decét cu masini
speciale pentru produsele vascoase (tip Dozicap, Pep Pack sau BTK), folosind in special
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ambalaje din material plastic. Smantana dulce sau fermentata se depoziteaza in spatii
frigorifice curate, dezinfectate, fara mirosuri strdine si bine aerisite, temperatura fiind de
2-5°C.

Sortimentele de smantana difera intre ele prin continutul de grasime, care la randul lui este

n functie de utilizarea ce i se da sortimentului respectiv (C Banu si Camelia Vizireanu, 1998):

> Smdntdnd dulce pentru frisca are un continut de 32 + 1% si o aciditate de maxim 20°T.
Calitatea sméanténii dulci destinate obtinerii de frisca este determinata si de capacitatea ei
de batere, de volumul obtinut dupa batere, de consistenta spumei si de stabilitatea ei in
timp;

» smantana dulce cu continut redus de grisime (10%) are o aciditate maxima de 20°T si
trebuie sa indeplineasca aceleasi caracteristici organoleptice ca si smantana dulce pentru
frisca, cu exceptia calitatii de batere;

» Smdntina fermentatd de consum care poate fi de tip 30 (cu 30% grasime) si de tip 25 (cu
25% grasime), cu o aciditate maxima de 90°T;

Smadntdina plastica se prepara din smantana dulce cu 41-48% si aciditate de maximum 20°T,

pasteurizatd la 90-95°C, racita la 50°C, omogenizata la 150 at si racita apoi la 30°C.

Insamantarea se face cu cultura starter, obtinutd din amestecarea in parti egale a unei culturi

de streptococi mezofili si termofili. Fermentarea se face la 27-28°C, dupa care are loc racirea

la 18°C si mentinerea timp de 4-5 ore la aceasta temperatura. Ulterior are loc maturarea fizica
la 4-5°C si ambalarea.

Figura 3. 5 Schema tehnologica de fabricare a smantanii de consum( Sursa: Raducuta, 2008)
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Tehnologia de procesare a untului

Untul este unul din produsele lactate cele mai raspandite datoritd importantei sale pentru
alimentatia omului, datoritd proprietatilor sale nutritive si energetice. Componentul de bazad al
untului este grasimea care reprezinta 74-83 %, restul fiind format din substanta uscatd negrasa si
apa. Primii care au folosit untul au fost grecii antici, apoi romanii si alte popoare care au fost
ocupate de romani

Cuvantul unt provine din latinescul unctum si inseamna produs ce se foloseste la ungere.
Productia industriald a luat avant dupa descoperirea separatorului in secolul XIX. Cu timpul aceasta
s-a perfectionat prin introducerea pasteurizarii smantanii si folosirea culturilor de bacterii lactice
selectionate. Astazi, fabricarea untului a devenit o industrie moderna, dotata cu utilaje de inalta
tehnicitate ce permit realizarea unor indici economici importanti.

Tn tara noastra, principalul sortiment de unt este cel obtinut din smantana fermentata, fiind
cel mai apreciat de consumatori In afard de acest sortiment, se mai fabrici insa si sortimentele de
unt din smantana dulce, din zer, din zara si untul topit. Procesul tehnologic de fabricatie cuprinde
doua etape importante:

» obtinerea Smantanii prin separarea laptelui si
» transformarea smantanii in unt

Fazele principale ale fabricarii untului sunt prezentate in figura 3.6, si cuprinde
urmatoarele etape:

A. Receptia si tratarea smantanii Untul are ca materie primd smantina fie din smantanirea
laptelui in fabrica, fie de la fermele si unititile din zone de colectare Tnainte de a intra in
circuitul de fabricatie, sméanténa, trebuie receptionata calitativ, respectand anumite
caracteristici organoleptice (Tabel nr. 3.2.):

Tabel nr.3.2 - Caracteristicile organoleptice ale smantanii pentru unt

CARACTERISTICI CALITATEAI CALITATEA II-A
Fara impuritati mecanice, Fara sediment, poate prezenta
Aspect o . <
neinghetata cristale de gheata

Putin vascoasa, poate avea rare

Fluida fard aglomerare de .. - . .
aglomeratii de grasime si

: < rasime si substanta proteica .
Consistenta ETASIME 51 substania protelc substante proteice
Nu se admite consistenta filanta sau mucilaginoasa
Culoare Alba pana la slab-galbuie, uniforma in toatd masa

Caracteristic de fermentatie
lacticd purd; poate prezenta
nuante slabe de miros si gust de
furaje

Placut, dulceag, caracteristic
Miros si gust smantanii proaspete fara nici o
nuanta de miros sau gust strain

Sursa: Raducuta, 2008

De asemenea, smantana trebuie sd mai indeplineascd in momentul receptiondrii anumite
caracteristici fizico-chimice, astfel:
e temperatura maxima admisa este de 14 °C;
e continutul de grasime, care variaza in functie de anotimp, in perioada rece (noiembrie-
martie), trebuie sa fie cuprins intre 30-35%, iar in perioada calda (aprilie-octombrie),
ntre 35-40 %;
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e aciditatea smantanii sa fie mai mica de 25°T la un continut de grasime de 30-35% De
aceea, imediat dupa obtinere smantana trebuie racita la o temperatura de sub 10°C,
asigurandu-se astfel o incetinire a procesului de acidifiere Reducerea aciditatii cu
substante chimice neutralizante (acizi sau hidroxizi de calciu sau magneziu, carbonat
sau bicarbonat de sodiu etc), impusa de anumite situatii, Se poate aplica atat pentru
untul fabricat din sméantana acida cét si pentru cel obtinut din smantana dulce.

Normalizarea si pasteurizarea smantanii. Din tehnologie rezulta ca smantana utilizata
pentru fabricarea untului se normalizeaza la un continut de 30-35% grasime. Normalizarea
se face, de obicei, prin adaos de lapte smantanit. Pasteurizarea sméantanii constituie o etapa
tehnologicd de mare importantd Tn procesul de fabricare a untului, conditionand obtinerea
unor indici igienici superiori ai produsului finit, aceasta realizandu-se la temperaturi de 92-
950C, timp de 20-30 secunde. Desfasurarea in conditii optime a procesului de pasteurizare
impune controlul aciditdtii smantanii inainte de Inceperea acestuia.

Maturarea smantanii este un proces complex, smantana suferind modificari de ordin fizic
si biochimic, in scopul obtinerii unor caracteristici ce permit ulterior transformarea acesteia
in unt. Prin procesul de maturare se urmareste solidificarea grasimii, cresterea aciditatii
smantanii in anumite limite si formarea compusilor de aroma, ca urmare a activitatii culturilor
selectionate de bacterii lactice adaugate, care constituie faza de maturare biochimica.
Maturarea fizica a smantanii permite reglarea cantitatii de grasime solidificata, forma si
dimensiunile particulelor solide, precum si natura si compozitia lor. Procesul de solidificare
a grasimii din smantana, este influentat in principal de urmatorii factori: temperatura, viteza
de racire, durata si compozitia grasimii. Temperatura de rdcire actioneaza asupra vitezei de
formare a nucleelor de cristalizare, respectiv asupra numarului de particule si dimensiunii
acestora si deci in final asupra cantitdtii totale de grasime solidificata. Viteza de racire
conditioneaza cantitatea de substanta grasa solidificata. Printr-o racire brusca a smantanii in
aparatele cu placi, se produce o mai rapida solidificare a grasimii, iar particulele solide contin
un amestec de diferite gliceride, din care rezulta ulterior un unt cu o consistenta mai tare, in
timp ce printr-o racire lentd a smantanii in vane se va obtine un unt cu 0 consistentd mai
redusa. Durata de mentinere la temperatura joasa influenteaza de asemenea solidificarea,
Tntrucét acest proces nu are loc instantaneu. Maturarea fizica a smantanii la temperaturi de
peste 10°C, nu asigura o solidificare corespunzatoare a grasimii, chiar in cazul unei durate
mai lungi, ceea ce face ca untul rezultat sa aiba 0 consistentd moale, iar pierderile de grasime
in zard sd fie destul de insemnate. Maturarea excesiva insd la temperaturi scizute, cu
mentinerea timp indelungat, favorizeazd obtinerea unui unt cu defecte de structurd si
consistenta (C. Banu, Camelia Vizireanu, 1998). Maturarea biochimica (fermentarea
smantanii) este una din fazele cele mai importante ale procesului de fabricare a untului si
constd In principal in fermentatia lactica dirijjatd a smantanii pasteurizate, sub actiunea
culturilor de bacterii lactice selectionate. Culturile de bacterii lactice utilizate pentru
maturarea biochimicd, sunt formate din urmatoarele specii de bacterii lactice: Strlactis,
Strcremoris, Strdiacetilactis si Leuconostoc, care asigura atat procesul de acidifiere a
smantanii, cat si formarea substantelor aromatizante (G. Chintescu, St. Grigore, 1982).
Procedee de maturare biochimica. Maturarea smanténii se poate face la cald sau la rece,
de racire a smantanii, gradul de incércare a sectiei de unt.

Procedee de fabricare a untului. Untul cu un continut de grasime 74-80%, sub forma de
faza lichida continua, se obtine prin utilizarea unei smantani cu un continut de grasime de
30-35%. Pentru a realiza acest lucru, este necesar sa se produca asa numita "inversare de
faze" si 1n acelasi timp sd se elimine excesul de substantd uscatd negrasa din smantana
Inversarea fazelor, poate fi realizata prin trei procedee:
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e aglomerare: consta din unirea globulelor de grasime si aglomerarea lor in granule, care

se sudeaza apoi prin malaxare. Aglomerarea poate fi realizata in faza discontinua sau
continua, ambele faze fiind aplicate pentru obtinerea untului ca produs finit;
concentrare: prin acest procedeu, smantdna dupa operatiile de pasteurizare si
dezodorizare, este incalzita la 60-70°C si trece apoi intr-un separator centrifugal pentru
ridicarea continutului de grasime pana la 82-83 %, continut care asigurd un contact
foarte strans intre globulele de grasime. Urmeaza racirea smantanii, intr-un spatiu inelar
concomitent cu agitarea acesteia de catre un surub elicoidal, realizandu-se pe aceasta
cale solidificarea partiala si frecarea globulelor de grasime, ceea ce va permite in final
eliberarea substantei grase lichide, care trece astfel in faza continua, odatd cu
emulsionarea fazei negrase;

combinare: prin acest procedeu, smantina este destabilizatd printr-un tratament
mecanic intensiv, care conduce la distrugerea membranei globulelor de grasime.
Ulterior, este incalzitd si trecutd printr-un separator centrifugal, unde se realizeaza
separarea fazei grase de cea apoasa, obtinandu-se o masa lichida (ulei de unt), ce are
un continut de 80-90% grasime. Acest produs, poate fi purificat in continuare printr-o
concentrare in vid, prin pasteurizare si dezodorizare In final, se adaugi ceilalti
componenti ai untului (apa, substanta uscata negrasa, neutralizant, sare), dupa care
urmeaza solidificarea substantei grase si emulsionarea partii negrase (C Banu, Camelia
Vizireanu, 1998).

» Fabricarea untului prin procedeul discontinuu (procedeul clasic). Fazele

principale ale acestui procedeu sunt:
baterea smantanii: Inainte de introducerea smantanii in putinei, se face o clitire a
acestuia folosind apa de buna calitate in cantitate de 5-10% din capacitatea sa pentru a
permite indepartarea eventualelor urme ale substantelor de spalare-dezinfectare sau
impuritdtile care pot sa se depuna in interiorul putineiului, pentru aducerea la aceeasi
temperatura a vasului cu cea a smantanii, pentru umezirea peretilor putineiului, care
limiteaza aderenta untului dupa batere. Baterea se realizeaza la viteza de 18-25 rotatii/
minut si se urmareste tot timpul prin vizor, pentru a verifica daca etapele se succed in
mod normal. Intervalul de timp dintre distrugerea spumei si formarea bobului de unt,
cu un diametru de cca 2 mm, are o durata de 5-10 min. Baterea dureaza in medie 40-45
min, dupa care are loc intreruperea rotirii, putineiul se lasa in repaus 3-5 min pentru a
se putea inlatura zara n bazinul de colectare, care dupa filtrare va trece cu ajutorul unei
pompe in recipientul de depozitare. Controlul modului cum s-a efectuat baterea
smantanii, se face organoleptic prin aprecierea marimii bobului de unt, care trebuie sa
fie de 2-5 mm, cat mai uniform si cu o consistenta suficient de ferma pentru a nu permite
tasarea in timpul scurgerii zarei. La terminarea baterii, cand se deschide usa putineiului,
se simte un miros placut aromat, moment in care pot fi detectate si unele defecte de gust
si miros ale untului. De asemenea, se face un control si al zarei din putinei, care are o
temperatura cu 2-3°C mai mare fata de cea a smantanii Tnainte de batere. Continutul de
0,2-0,3% grasime din zara, se considera ca satisfacator atunci cand a rezultat dintr-o
smantind cu 35% grasime. In cazul cand continutul depiseste 0,6%, zara se
smantaneste, iar ulterior din smantana obtinuta se obtine produsul denumit unt de zara.
spalarea untului: in aceasta faza se indeparteaza zara, care se gaseste intre boabele de
unt §i in interiorul acestora si se inlocuieste cu apa curatd, ceea ce asigura astfel untului
un grad mai mare de conservabilitate. Zara contine substante proteice, lactoza si acid
lactic, fiind un mediu favorabil pentru inmultirea microorganismelor. Spalarea untului
mai permite si reglarea temperaturii bobului de unt, independent de temperatura din
timpul baterii, pentru a capdta o consistenta suficient de tare, care sa previna unirea sau
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aglomerarea boabelor, asigurandu-se astfel o scurgere corespunzatoare, atat a zarei cat
si a apei de spalare;

malaxarea untului: are drept scop transformarea intr-o masa compacta si omogena a
boabelor de unt, separate distinct de plasma lichida (apa sau zara) ce asigura untului o
structura caracteristica, eliminarea zarei si a apei in exces, care permite in acelasi timp
si reglarea continutului de apa in unt si asigurarea unei bune conservabilitdti a untului,
prin fractionarea substantelor fermentescibile, care eventual se géasesc in picaturile de
zara sau apa;

reglarea umiditatii untului: se face la sfarsitul malaxarii, cand untul este suficient de
omogen, cu apa uniform repartizatd, se opreste putineiul si se ia o proba pentru
determinarea continutului de apa Analiza trebuie efectuata rapid, deoarece untul este in
putinei;

ambalarea untului: dupa malaxare, untul este scos din putinei si se trece la ambalare si
apoi la depozitare. Repartitia apei poate sa se modifice cu ocazia ambalarii untului, cand
aceasta se face dupd 30 de min de la malaxare. Astfel, are loc o regrupare a picaturilor
de apa, care se accentueaza cu cat timpul intre malaxare si ambalare se prelungeste, sau
untul are o consistenta prea tare. Modificari ale repartitiei apei in unt au loc si in timpul
depozitarii de durata la temperatura joasa, printr-0 regrupare a apei fixate pe suprafata
particulelor de fosfolipide sau proteine (C. Banu, Camelia Vizireanu, 1998).

» Fabricarea untului prin procedeul continuu. Prin acest procedeu se realizeaza toate

fazele procedeului clasic, dar cu ajutorul unei singure instalatii, Tntr-un proces continuu
de prelucrare a smantanii:

baterea smantanii: in proces continuu, consta in proiectarea si antrenarea intr-0 miscare
de rotatie foarte rapida a unui strat de smantana pe peretele unui cilindru. Globulele de
grasime se concentreaza spre exterior, fiind supuse la socuri puternice, datorita actiunii
unui batator, eliberandu-se astfel grasimea lichida. Inversarea de faze se produce atunci
cand smantana este suficient de grasa, limita inferioard a continutului de grasime fiind
de 20%. In acest ultim caz, se pot insa inregistra pierderi mari de grisime in zar3;
spalarea untului: se face in acelasi scop ca si la procedeul discontinuu, urmarind
debitul de apa, presiunea si temperatura;

malaxarea untului: este conditionatd de temperatura si presiunea untului in instalatie,
precum si de viteza de malaxare, Eliminarea apei din unt in timpul malaxarii se
realizeaza cu ajutorul unui sifon de evacuare reglabil. In faza a doua a malaxarii se
realizeaza repartizarea cat mai buna a picaturilor de apa ramase in masa untului;
reglarea continutului de apd al untului, constituie ultima faza a malaxarii, controlul
acesteia se face numai dupa ce s-a realizat o cantitate de 25-50 kg unt. Unele instalatii
de fabricare a untului sunt prevazute cu dispozitive, care determina in mod continuu
continutul de apa din unt, pe baza masurdrii instantanee a constantei dielectrice a untului
(C. Banu, Camelia Vizireanu, 1998).

Untul obtinut prin procedeul clasic fata de cel continuu are:

densitatea mai scazuta, de 0,90 fata de 0,92;
culoarea mai putin intensa din cauza continutului de aer mai ridicat;
textura mult mai omogena, fara goluri de aer vizibile;
consistentd mai moale dupa depozitare;
repartitia mult mai fina a apei, iar particulele fara grasime sunt de asemenea mai mici;
continutul de substanta uscatd grasa mai ridicat (1,0-1,9 fata de 0,5-1,5%);
continutul de diacetil mai ridicat, din cauza spalarii mai putin intense;
randamentul n unt mai ridicat, din cauza continutului mai mare de substanta uscata
negrasa (C Banu, Camelia Vizireanu, 1998).
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F. Ambalarea untului. Mentinerea calitatii untului si conservabilitatea sa, depind in mare
masurd de modul cum se face ambalarea. Materialele de ambalare trebuie sa nu modifice
componentele untului, sa aiba o soliditate suficientd, pentru a opri impurificarea untului prin
contactul in timpul manipularii sau cu mediul ambiant, sa fie impermeabile la vaporii de apa
si la grasimea lichida, sa ofere protectie contra luminii si mirosurilor nepldcute sau strdine
din mediul inconjurator, sa ofere conductibilitate termica suficientd, pentru a permite o racire
rapida la inceputul depozitarii, sa ofere rezistenta la deformarile de ordin mecanic si adaptare
la procedeele mecanizate de ambalare, sa ofere o deschidere usoara, cu recuperarea completa
a untului, fara pierderi prin aderentd si sa aiba o prezentare atragatoare si un pret de cost
convenabil.

G. Depozitarea untului. Materialele de ambalare folosite in mod curent la ambalarea untului,
sunt hartia tratata si folia de aluminiu. Formele sub care se ambaleaza untul difera in functie
de destinatie, diferentiindu-se Tn general trei tipuri de ambalaj:

- ambalaje mari de peste un kg: sunt utilizate Tn cazul depozitarii de durata sau atunci
cand untul se transportd la o sectic de ambalare sau la mari consumatori (cantine,
restaurante etc). De regula, la acest tip, greutatea untului care se ambaleaza este de 25
kg sau 50 kg, folosindu-se Tn acest scop cutii confectionate din placaj sau carton. Tn
interior, cutiile sunt captusite cu hartie pergament simpla, tratatd sau caserata cu alte
materiale, iar rezistenta materialelor trebuie sa fie de asa maniera incat sa reziste la o
suprapunere de cate 6 bucati. Umplerea acestor ambalaje se face de obicei manual, iar
dupa umplere are loc netezirea suprafetei cu un cutit de otel inoxidabil aplicandu-se
ulterior marginile hartiei Tn asa fel incat sa adere cat mai bine la unt. Existd insa si
masini automate pentru ambalarea untului in lazi de 2-50 kg greutate.

- ambalaje mici de 100-125-500 gr: sunt utilizate pentru untul destinat vanzarii direct la
consumator, masa untului variind intre 50-500g Pentru ambalarea in pachete se
foloseste hartie pergament si folie de aluminiu captusitd cu pergament sau cu alte
materiale combinate. Pe hartie se imprima specificatiile cerute de standarde respectiv
marca fabricii, tipul si calitatea produsului, data ambalarii, masa netd, termen de
garantie, pret.

- ambalaje mini intre 7-30 gr: sunt destinate consumului in restaurante, tren sau in
avion.

Portionarea, formarea si ambalarea untului in pachete se face cu ajutorul unor masini
automate sau semiautomate. Se recomandd portionarea untului imediat dupd malaxare, n
maximum 2-3 ore, mai ales iarna, cand untul are tendinta de a se intdri. Dupa ambalare, untul
trebuie imediat depozitat la frig, pentru a nu se produce ulterior modificari de ordin calitativ. Pentru
depozitarea de lunga duratd, untul este supus mai intdi unei sortdri calitative riguroase, alegandu-
se numai loturile care prezintd caracteristici organoleptice bune, respectiv fara defecte de gust si
miros. Untul care prezinta imediat dupa fabricare defecte, poate ajunge chiar sa se altereze pe
parcursul depozitarii.
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Figura nr. 3. 6 Schema tehnologica de fabricare a untului (Sursa: Riducuti, 2008)
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3.2.3. Tehnologii de procesare a produselor lactate conservate

Productia de lapte pe parcursul unui an calendaristic variaza mult de la vara la iarna. Acest
fapt a impus necesitatea de a absorbi surplusul de lapte din perioada de varf si transformarea acestuia
in produse care sa fie consumate in perioada minimului de productie. Prin realizarea produselor lactate
concentrate se urmareste marirea conservabilitatii laptelui, reducerea volumului de transport,
aprovizionarea regiunilor unde existda un deficit de lapte. Obtinerea produselor lactate conservate
constd in indepirtarea unei cantititi de apa din lapte. In produsele lactate uscate, apa este redusi
aproape in totalitate (pana la 3-6 %), ceea ce duce la reducerea sau chiar Tncetarea activitatii
microorganismelor. Datorita valorilor nutritive ridicate, acestea au o arie larga de utilizare, incepand
cu alimentatia sugarilor si copiilor, inlocuind uneori chiar laptele matern, precum si a omului adult.
Produsele lactate conservate sunt folosite si pentru realizarea unor produse alimentare ca: paine,
biscuiti, paste fainoase, produse de cofetarie, inghetata etc.

Produse lactate concentrate (condensate)

Laptele condensat se fabrica pe cale industriald de aproximativ 100 de ani. Aparitia si
dezvoltarea unor instalatii de concentrare sub vid a dus la o dezvoltare accentuata a acestui procedeu
de conservare a laptelui. In prezent, se fabrica o gama destul de larga de sortimente de produse lactate
concentrate, dintre care: laptele concentrat cu zahar (dulce), laptele concentrat sterilizat, laptele
concentrat cu adaosuri (cafea, cacao, aroma de fructe), laptele smantanit, zer, zara, etc. Din aceste
produse mai importante sunt primele doua, fluxul tehnologic de fabricatie al acestora fiind prezentat
n figura nr.3.7.

Lapte concentrat dulce

A.  Materia primd. Laptele trebuie sa corespunda conditiilor generale impuse la receptie, precum si
unor conditii legate de starea igienicd si de stabilitatea sistemului coloidal, prezentate la Capitolul
“Tehnologia procesarii laptelui de consum ™.

B.  Normalizarea. Continutul de grasime pe care trebuie sa-1 aiba laptele normalizat a fost prezentat
la Capitolul " Tehnologia procesarii laptelui de consum ™.

C. Pasteurizarea. Laptele concentrat cu zahar are tendinta naturala de ingrosare in timpul
depozitarii. Aceasta poate fi prevenitd prin folosirea unor temperaturi de pasteurizare de peste
85°C, nivel la care se distrug microorganismele periculoase, germenii nesporulati si enzimele. In
mod obisnuit, pasteurizarea laptelui destinat concentrarii se face la o temperatura de 85-87°C, in
aparate de pasteurizare cu placi.

D. Pregatirea si adaugarea siropului de zahdr. Adaugarea de zahar in laptele concentrat, are pe
langa rolul de indulcire §i actiune conservantad, inhibdnd dezvoltarea majoritatii
microorganismelor, prin marirea presiunii osmotice. Concentratia de zahar se stabileste n
functie de tipul de produs si este de reguld de 44 % la laptele concentrat dulce.

E. Concentrarea. Prin eliminarea partiala a apei din lapte si indepartarea vaporilor formati, se
obtine 0 concentrare in substantd uscata a laptelui, o reducere a volumului sau si o sporire a
presiunii osmotice. Evaporarea apei se realizeaza la temperaturi scazute, sub vid, impiedicandu-
se astfel modificarea structurii substantelor proteice si caramelizarea lactozei in timpul incélzirii.
Concentrarea laptelui se considera terminatd, in momentul cand densitatea laptelui la
temperatura de 50 °C este de 1,270-1,295, iar analiza refractometrica, la temperatura de 20°C,

indica un continut de 72,8-73,0% substanta uscata.
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F.  Racirea. Laptele concentrat trebuie racit cat mai repede, deoarece mentinerea prelungita la o
temperaturd relativ ridicatd favorizeaza defectul de ingrosare si aparitia unor bacterii nocive
pentru produs. Dupa ce s-a ajuns la temperatura de 30°C se poate introduce lactoza sau laptele
concentrat, mentinandu-se ulterior n stare de agitare timp de 40-60 minute la 17-18°C. Indiferent
de sistemul de racire practicat (continuu sau discontinuu), cristalizarea trebuie sa se realizeze
complet, inainte ca produsul sa fie trecut la depozitare. De regula, pana la ambalare, laptele
concentrat se pastreaza in vane.

G. Ambalarea. Dupa ricire laptele concentrat cu zahir trece imediat la ambalare. Tn cazul cand a
fost depozitat timp ore in vanele de racire, inainte de turnare in ambalaje este bine amestecat.
Pentru ambalarea produsului se pot folosi ambalaje mari cu capacitate de 25-50 kg (bidoane,
butoaie de lemn sau metal ce sunt prevazute la interior cu strat protector), pentru consum
industrial si colectiv si/sau ambalaje mici (cutii metalice), cu capacitatea de 350-400g, care sunt
inchise prin capace cu dublu falt. Ambalarea se face cu masini actionate Semiautomat sau
automat.

Lapte concentrat sterilizat

Tehnologia de fabricatie a laptelui concentrat sterilizat este asemandtoare cu aceea a laptelui
concentrat cu zahar, pana dupa faza de concentrare. Tratarea preliminara a laptelui se face insa la
temperaturi mai inalte, depinzand de tipul instalatiei de pasteurizare folosit. Laptele se incalzeste de
regula la o temperaturd de peste 95°C, cu mentinere la aceastd temperaturd timp de 10 minute.
Concentrarea laptelui se face la un continut de substantd uscata, care depinde de sortiment, variind
intre 25-31%. In mod obisnuit, concentrarea se face pand la densitatea relativd de 1,055-1,065
determinata la 53 °C, ceea ce corespunde la un continut de substanta uscata a laptelui de cca 26%.

A. Omogenizarea. Dupa concentrare, laptele se omogenizeaza pentru a stabiliza dispersia grasimii si
a evita separarea ei ulterioard. Omogenizarea mai contribuie si la marirea vascozitatii produsului
finit, ceea ce favorizeaza stabilitatea grasimii.

B. Racirea si normalizarea. Dupa omogenizare, laptele concentrat se raceste la 10-12°C si se
depoziteaza in tancuri sau vane inchise, unde se mentine pana la ambalare. Faza de depozitare nu
trebuie sa depaseasca 12-15 ore.

C. Ambalarea. Pentru ambalare se folosesc in special cutiile metalice de diferite capacitati (330, 410,
450 g) si mai rar ambalajele de sticla. Inchiderea cutiilor metalice se realizeaza cu ajutorul unor
magini speciale. Verificarea etanseitatii inchiderii se face prin cufundarea cutiilor in apa calda sau
cu ajutorul anumitor aparate.

D. Sterilizarea. Tn medie, durata de sterilizare este de 15 minute la temperatura de 115 °C. Aparatele
folosite pentru sterilizare pot fi cu functionare discontinua sau continua. Primele se folosesc in
cazul prelucrarii cantitatilor mai mici de lapte. Celelalte aparate sunt utilizate numai n fabricile cu
capacitati mari de productie.

E. Récirea In momentul terminarii sterilizarii, se trece la ricirea aparatului cu ap rece pani la 20-
25°C. Récirea trebuie realizata in decurs de 15-20 minute.

F. Agitarea. Ambalajele cu lapte concentrat, dupa sterilizare si racire, sunt agitate in scopul
omogenizarii continutului. Operatia se realizeaza cu aparate speciale, iar durata agitarii variaza
intre 2 si 5 minute.

G. Termostatarea. Cutiile se mentin intr-o camera termostat la temperatura de 37 °C timp de 10 zile.

H. Depozitarea. Lazile cu produsul sterilizat sunt transportate la depozit, unde se mentin la 0
temperaturd ce nu trebuie sa depaseasca 15 °C si sa nu fie mai mica de 0 °C. Umiditatea relativa a
aerului din depozit este de reguld de 85 %.
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Figura nr. 3.7. Schema tehnologici de fabricare a produselor lactate concentrate( Sursa:

Raducuta, 2008
Receptie cantitativa si calitativa

Normalizare
Vv
\l, Tratare termica preliminara \1/
Lapte concentrat cu zahdr Lapte concentrat sterilizat
110-120°C 115-128°¢
cateva secunde 1-6 minute
v
Amestecare cu sirop de zahar Concentrare 23-31% SU
Concentrare 73-75% SU
\l’ Raci i
Racire-cristalizare dre-normatizare
prima la 30-32°C %
a ll-a la 10°C
\L Sterilizare la 115-120°C
Récire la 20-25°C
Depozitare la 10 °C J/

Depozitare la 1 o'c

Produse lactate uscate (deshidratate)

Eliminarea din lapte a apei aproape in totalitate, determind realizarea unui produs cu un
continut ridicat de substanta uscata, usor de transportat si de depozitat. Datorita conditiilor improprii
de dezvoltare a microorganismelor si de aparitie a modificarilor chimice, laptele praf constituie un
produs ce se preteaza la o depozitare de lunga durata.

Laptele praf

Fluxul tehnologic de fabricare a laptelui praf este prezentat in figura nr. 3.8. Dupa
receptie, laptele este trecut prin curatitorul centrifugal, urménd a intra imediat in fabricatie, sau este
racit la temperaturi de 4-6 °C si depozitat pana la prelucrare.
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A. Normalizarea. Pentru stabilirea continutului de grasime pe care trebuie sa-1 aiba laptele
normalizat se procedeaza ca si in cazul laptelui concentrat.

B. Pasteurizarea. Durata de conservare si calitatea bacteriologica a laptelui praf, poate fi
imbunatatita prin pasteurizarea laptelui la minim 88°C. Tn cazul laptelui smantanit, este insi
suficientd o temperaturd de pasteurizare de 80-82 °C.

C. Concentrarea. Se realizeaza in mod identic cu procesul descris la fabricarea laptelui concentrat
Instalatiile de concentrare sub vid sunt cel mai frecvent utilizate, deoarece sunt mult mai eficace
si ocupa spatii mai mici. Cu o astfel de instalatie, pentru eliminarea a 1 kg apa se foloseste numai
0,5 kg abur, pe cand la un uscétor cu valturi este necesar 1,2 kg, iar la un uscétor prin pulverizare
de 2,5-4,0 kg.

Figura nr. 3.8. Fluxul tehnologic de fabricare a laptelui praf ( procedeul prin pulverizare)
Sursa: Raducutd, 2008

Receptie cantitativi si calitativi

Curdatare centrifugala

.\L,

Normalizare

N/

Pasteurizare

88-95°C
I5-20 secunde

Concentrare
g43-46% SU

Uscare prin atomizare
temperaotura de intrare aoer =150-190 °c

temperatura de iesire aer =70-90 “c

N

Depozitare la 15°¢C

Lapte praf instant

Obtinerea laptelui praf instant se bazeaza pe modificarea structurii particulelor, prin trecerea
lactozei din stare amorfa in stare cristalind, prin umectare repetata si uscarea produsului. Prin aceasta
modificare, are loc formarea a numeroase capilaritati intre cristalele de lactoza, ceea ce face ca apa sa
patrundad mai usor in interiorul particulelor, grabind astfel procesul de umectare si in final accelerarea
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solubilizarii produsului. Laptele praf instant, are asadar proprietatea de a se dispersa usor si rapid in
apa rece la temperatura de 20°C, fard a necesita 0 amestecare energica.

Fabricarea acestui produs cuprinde urmatoarele etape:

- umectarea pulberii cu abur sau apa fin pulverizata;

- aglomerarea particulelor de lapte praf;

- reuscarea produsului praf cu aer cald,;

- racirea §i separarea particulelor mai mari de lapte praf de cele cu dimensiuni mici, care

reintrd in procesul de instantizare.

Initial, procedeul de fabricare a fost aplicat la laptele praf sméantanit, dar actualmente, cu unele
modificari, se foloseste si la laptele praf normalizat, reusindu-se sd se elimine efectul negativ al
grasimii asupra capacitatii de umectare a pulberii. Tn tara noastri, procedeul instant se aplica la
obtinerea unui produs cu 20% grasime. Ambalarea laptelui praf instant se face in pungi de polietilena
sau in cutii de carton, asemanatoare cu cele utilizate pentru laptele praf obisnuit. Pentru depozitare,
temperatura nu trebuie sa depaseasca 15°C, iar umiditatea relativa a aerului sa fie de sub 75%.

3.2.4. Tehnologia de procesare a inghetatei

Inghetata, sub forma de diferite produse ricoritoare cu amestec de gheati, a fost cunoscuti
inca din vechime. Secretul unui preparat asemanator inghetatei a fost detinut cateva secole de catre
italieni (gelatieri - preparatori de inghetata). Mai tarziu prepararea inghetatei ia extindere si in alte tari
si in special in America. Aici la mijlocul secolului al XIX-lea este pus la punct patentul unei masini de
fabricat Tnghetata si ia fiinta prima fabrica. Perfectionarile aduse procesului de fabricatie-racire au loc
dupa primul razboi mondial, iar in 1927 se construieste prima masina de fabricat inghetata in proces
continuu - freezerul (C. Chintescu, St. Grigore, 1982).

Inghetata este un produs congelat ce se obtine din mixtul de lapte, smantana, unt, lapte praf,
coloranti si arome (ciocolata, cacao, fructe, vanilie, nuci, alune, etc). Aceasta poate contine sau nu oud
sau praf de oud, avand o structurd fini, onctuoasa. Inghetata poate fi consumati in doud moduri, la
consistente diferite:

o inghetata moale, care se vinde imediat dupa fabricatie la temperaturi de -3/-5°C, fiind o

forma preferata de consumatori;

o inghetata calita, care suferd o racire avansatd la -28/-35 °C, permitand transportul pe

distante mari s1 depozitarea indelungata.

Inghetata este un produs echilibrat, in care se regisesc toti constituentii din lapte sub forma
concentrata si in acelasi timp usor asimilabila, datorita structurii realizate in procesul de omogenizare
la presiuni inalte. In practica pentru fabricarea inghetatei sunt utilizate mai multe retete pentru a obtine
o varietate de sortimente, ce depind de materiile prime utilizate si de preferintele consumatorilor din
diferite tari:

o Casata este 0 inghetatd de frisca care rezultd prin stratificarea de sortimente diferit

colorate;

e Parfait este o inghetatd obtinuta din oua si lapte cu continut ridicat de grasime (cca 10%),

Cu o consistenta foarte fina;

e [nghetatd de iaurt se fabrica in 6 variante (A, B, C, D, E si F);

e Inghetati de lapte se prepari dintr-un amestec lactat care se aromatizeazi cu: vanilie,

cafea, cacao, fructe, menta etc;

e [Inghetatd de fructe se prepard din fructe intregi sau pulpa de fructe, cu 20-26 % zahr,

fara lapte sau derivat;
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e [Inghetatd cu fructe este 0 inghetati pe bazi de produse lactate in care se introduc fructe
(zmeurd, capsuni etc), ce sunt presarate in prealabil cu zahdr pudra pentru o mai buna
difuzare a siropului, Se pot folosi si fructe sub forma de piure, dar in acest caz se introduc
Tn mix Tnainte de congelare;

o Sufle de fructe este o inghetata de lapte cu continut foarte scazut de grasime (3-5 %), cu
galbenus sau melanj de ou la care se adauga pulpa de fructe sau piureuri;

e Lacto este 0 inghetatd pe bazd de zara sau lapte fermentat, cu culturi de bacterii lactice,
continand sucuri de fructe si zahdr, ce are o consistentd mai putin fina, datorita unei
inglobari mai mici de aer.

Pentru prepararea inghetatei se folosesc o serie de materii prime si de adaosuri care

influenteaza direct calitatea acesteia si tehnologia de fabricatie:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Grasimea este furnizata de lapte, lapte praf, unt, smantana, fiind cel mai important constituent
din punct de vedere caloric. Grasimea mai are si rolul de accentuare in mod progresiv a aromelor,
pani la un procent de incorporare de 16%. Intrucit grisimea din inghetati este Tn stare de
emulsie, ea nu influenteaza direct punctul de congelare al amestecului de baza. Procentul cel mai
favorabil de grasime variaza in jurul valorii de 12%.
Zaharul este un component important al inghetatei, fiind utilizat pentru efectul de Tndulcire,
pentru a evidentia aromele §i pentru a asigura substanta uscatd totala. Cantitatea de zahdr variaza
n inghetata Tntre 10-20%, procentul cel mai favorabil fiind 14-16%. Cresterea continutului de
zahar in amestecul de baza, mareste vascozitatea amestecului si conduce la micgorarea cristalelor
de gheata. Trebuie mentionat ca zaharul contribuie la realizarea substantei uscate totale a
inghetatei, care este limitata la 42-43%, depasirea limitei de 20% zahar conduce de regula, la o
inghetata umeda si lipicioasa.
Substantele emulgatoare. Aceste substante sunt utilizate pentru asigurarea unei dispersii cat mai
fine si cat mai stabile a particulelor de grasime si a bulelor de aer. O parte se gasesc in materiile
prime (lecitina, cazeina), care au insa un efect redus, fiind necesar sia se adauge emulgatorii
speciali.
Substante stabilizatoare. Rolul acestor substante este de a evita formarea cristalelor mari de
gheata, dand astfel structura fina specifica inghetatei. Proportiile Tn care se adauga stabilizatorii
sunt Tn general mici (subunitare), pentru a se evita perceperea gustului lor in inghetata (R.
Rizzotti, 1994).
Substante aromatizante §i coloranti. Aromele sunt considerate ca fiind cele care dau
specificitate inghetatei. Ele pot fi rezultatul unei arome singulare, sau a tuturor ingredientelor
adaugate. Cea mai utilizata este vanilina naturala in proportie de 0,05-0,15%. Se foloseste si la
inghetata de ciocolata si capsuni pentru sublinierea aromei. Cacao praf si ciocolata se adauga la
inghetata de ciocolata in proportie de 2-3 % si respectiv 4-6%. Se pot folosi si samburii de
migdale dulci, alune, si nuci sub forma proaspata in proportie de 6-10%. La fabricarea inghetatei
de fructe sau cu fructe, se utilizeaza in principal: caise, smochine, zmeura, fragi, capsuni, cirese,
visine, lamai, portocale. Fructele sunt folosite in stare proaspdtd, congelate sau conservate
(zaharisite, uscate), precum si sub forma de dulceata, gem, sucuri, siropuri, extracte, esente.
Colorantii utilizati la fabricarea inghetatei pot fi sintetici (idigotina, eritrozina, tartrazina) si
naturali ca antocianii, pigmentii carotenoizi, licopen, curcumina etc (Ellen Margrethe Soegard
Callisen, 2001).
Sarea. Tn majoritatea retetelor se utilizeazi sare in proportie de 0,1% pentru echilibrarea gustului
si imbunatatirea aromei.

Fabricarea inghetatei cuprinde anumite etape, prezentate in fluxul tehnologic din figuranr.3.9.
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Figura nr.3.9. Fluxul tehnologic de fabricare a inghetatei (Sursa: Raducuta, 2008)
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N2

Formare/Ambalare

Livrare la -18°C

Pregitirea materiilor prime. Pentru obtinerea inghetatei existd un mare numar de retete, care
permit realizarea diferitelor sortimente. Pentru a stabili reteta, este necesar sa se efectueze un
calcul pornind de la caracteristicile amestecului de baza si compozitia materiilor prime, pentru a
obtine 100 kg de inghetata.

Prepararea mixului. Amestecul de inghetata se realizeaza in vane cu manta dubla pentru reglarea
temperaturii, prevdzute cu agitatoare puternice, componentele introducandu-se in urmatoarea
ordine: lapte, smantana, apoi la 60°C se adauga zaharul, laptele praf sau concentrat, stabilizatori,
emulgatori, iar aromele se adauga de obicei in faza de racire - maturare pentru a se evita pierderea
substantelor volatile.

Pasteurizarea mixului. Regimurile de pasteurizare cu care se lucreaza sunt de 80-85°C timp de
30 minute sau de 95-100°C timp de 6-10 secunde. Pasteurizarea la 80-85°C se realizeaza in vane
cu pereti dubli, iar pasteurizarea la 95-100°C se realizeaza in aparate cu placi, cu toba rotativa
sau pasteurizator tubular.

Filtrarea. Amestecul se filtreaza prin filtre din sita inox cu suport textil.
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K.

Omogenizarea amestecului se face pentru evitarea separarii grasimilor. Aceasta operatie
reduce diametrul globulelor de grasime de la 4-18 microni la mai putin de 2 microni. Optimul
temperaturii de realizare a omogenizarii inghetatei este de 70-75°C, in functie de compozitia
amestecului.

Récirea amestecului. Pentru cantitati mici, racirea se face in vane cu pereti dubli, folosind apa ca
agent de racire, iar pentru cantitdti mai mari in aparate de racire cu placi in flux continuu, fiind
indicata temperatura de 2-4°C. Récirea trebuie executata intr-un timp cat mai scurt.

Maturarea amestecului. Aceasta etapa se desfasoara In vane la temperatura de 2-4 °C, timp de
3-4 ore Dupa maturare, in amestec se introduc substantele colorante si aromatizante.

Congelarea amestecului (freezerarea) consta intr-0 congelare partiala a apei din amestec,
concomitent realizandu-se si operatia de nglobare a aerului Tn inghetata, prin batere, suflare sau
absorbtie, Tn functie de tipul utilajului utilizat. Congelarea trebuie sa se desfasoare rapid, pentru
a se obtine cristale foarte fine de apa, imperceptibile organoleptic. Temperaturile de inghetare
ale amestecului, variaza intre - 4°C si - 5°C pentru inghetata ce Se ambaleaza in bidoane si - 6,5°C
si -7°C pentru inghetata care urmeaza sa se ambaleze in portii individuale.

Portionare, ambalare. Dupa congelarea partiald, inghetata are o structura plastica care permite
ambalarea Tntr-o gama larga de ambalaje, in functie de destinatie si de timpul pana la consumul
propriu-zis. Ambalarea in vrac se realizeaza in bidoane de aluminiu de capacitati variabile (10-
25 litri), in cutii de carton, pungi de polietilend, pentru consumul in magazine si cofetarii
specializate. Pentru consumul la domiciliu sau pe loc, ambalarea se poate face in:

- casolete din material plastic (0,5-1 kg);

- pahare din material plastic (50-200 gr);

- Dbrichete invelite in hértie caserata cu polietilena, folie de aluminiu termosudabila (50-100

gr);

- ambalaje comestibile (vafele), sub forme de pahare, blaturi etc;

- forme de prezentare pentru torturi glazurate, ornate.
Cilirea. Pentru depozitarea indelungatd, pentru asigurarea transportului, precum si pentru
asigurarea consumului de masa a inghetatei este necesara congelarea in continuare prin operatia
de cilire. Congelarea se realizeaza in curent de aer la -25 °C la -35°C. Inghetata se considera
cilitd la o congelare de 75-80 % a apei din amestec. In functie de marimea ambalajului, calirea
dureaza de la 15 minute pana la 8 ore pentru cea de tip vrac. Pentru unele sortimente de inghetata,
dupa calire, se executd glazurarea, cu glazura de ciocolatd sau fondant, prin imersie sau prin
pulverizare. Pentru a adera la inghetata, glazura trebuie sa fie fluida la 33-45°C, aceasta
realizandu-se prin proportia componentelor: ciocolatd, cacao, zahar, unt de cacao, unt, lapte praf
degresat, lecitina (lecitina are rolul de a asigura stabilitatea glazurii).
Depozitarea. Pentru a asigura calitatea inghetatei timp indelungat (4-6 luni) si livrarea acesteia
in perioadele de varf de consum, depozitarea trebuie facutd la temperaturi de -25°C la -30°C.
Transportul trebuie sd fie executat in aceleasi conditii de temperatura ca si depozitarea. Pentru
depozitare si transport se folosesc cutii de carton sau navete de plastic.

3.2.5. Tehnologii de procesare a branzeturilor

Cuvantul branza este rezervat produsului fermentat sau nefermentat, obtinut prin coagularea

laptelui, smantanii, laptelui ecremat sau de amestec, urmata de scurgerea zerului, cu minimum 23%
substanta uscata. Prepararea branzeturilor se pierde in negura vremurilor, fiind unele dintre cele mai
vechi alimente manufacturate si utilizate in alimentatia umana (atestate cu cca. 3.000 de ani i.e.n.).
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Branza reprezinta totodata si cel mai vechi mod de conservare a laptelui, pornindu-se initial de la retete

empirice, unele dintre acestea fiind valabile si astazi. Branza este un produs alimentar lactat, proaspat

sau maturat, solid sau semisolid, obtinut dupa retete adecvate, dupa coagularea laptelui, fiind rezultatul
unui proces complex de fermentare-maturare, care trebuie controlat si dirijat (Ghe. Georgescu si col

2000).

Franta este cea mai renumita tara in domeniul fabricarii branzeturilor, aici obtinandu-se peste

500 sortimente de branzeturi. Pe plan mondial se fabrica peste 1.000 de sortimente de branzeturi, care

se diferentiaza prin modul de coagulare, prelucrare si scurgere, precum si prin procesul de maturare,

in urma caruia se definesc caracterele legate de gust, aroma, textura si aspect. Din gama foarte larga a

produselor lactate, branzeturile constituie grupa cea mai bogata si mai variata, care concentreaza o

mare valoare nutritiva pe unitatea de masa, cu mult mai mare in comparatie cu laptele ca atare sau cu

produsele lactate acide, fiind considerate pe buna dreptate alimente proteice de cea mai Tnalta calitate.
Tn ultimele 3-4 decenii, in domeniul industriei branzeturilor si in special in tarile dezvoltate,
se acorda o atentie sporitd producerii unor sortimente care sa se incadreze cat mai bine din punct de

vedere calitativ in standardele si normele prevazute in legislatie. Valoarea nutritiva si biologica a

branzeturilor depinde de compozitia lor chimica, care la randul ei este influentata de sortiment.

Caracteristicile nutritionale ale branzeturilor constau in esentd in urmatoarele (Ghe.

Georgescu, 1999):

- digestibilitate foarte mare, 97-98%, fata de 90 % la celelalte produse de origine animala;

- valoare biologica ridicata, 84%, comparativ cu 73% la carne si 44% la fasole;

- continut ridicat in nutrienti, 18-36% proteine, 16-38% grasimi, 2,7-5,0% saruri minerale,
avand totodata un continut bogat in calciu, fosfor, sodiu, mangan, magneziu si in
vitamine (A, Bi, Bz, Bs, D, PP si K);

- valoare alimentara ridicata ( 100 g de branza are o putere de hranire echivalenta cu 700 g
carne de vitel, 600 g carne de vacd, 400 g carne de porc, 500 g peste, 8-9 oud, 1.400 g
mere);

- valoare energetica mare (3.800 kcal/kg, fata de 660 kcal/litru de lapte, 1.800 kcal/kg carne
de vita, 2.170 kcal/kg carne de porc si 2.086 kcal/kg carne de pasare);

- valoare igienica si dietetica ridicate;

- apetabilitate foarte buna.

Datorita calitatilor lor nutritionale, branzeturile joaca asadar un rol important in alimentatia
omului, fiind utilizate atat ca aliment dietetic, cat si ca aperitiv sau desert sau pentru realizarea anumitor
preparate culinare. Procesul tehnologic de fabricare a bréanzeturilor, cuprinde in general etapele
prezentate in figura nr. 3.10. si anume:

A. Receptia calitativa. Laptele utilizat pentru fabricarea branzeturilor trebuie sa corespunda din
punct de vedere calitativ cerintelor prevazute in STAS. Acesta nu trebuie sd aibd miros striin
sau aciditate mai mare de 20°T, nu trebuie sa provinad de la animale care se afld in primele zile
dupa fatare sau sunt tratate cu antibiotice. Inainte de utilizarea laptelui in procesul tehnologic de
fabricare a branzeturilor se efectueaza analize fizico-chimice (temperatura, grad de impurificare,
densitate, aciditate, continut de grasime, titru proteic, substanta grasa) si microbiologice (proba
reductazei, proba fermentarii, determinarea incarcaturii cu bacterii sporulate anaerobe).

B. Receptia cantitativi se face volumetric sau gravimetric in functie de dotarea unitatii de
procesare.

C. Curitirea laptelui se realizeaza in mai multe faze: trecerea laptelui prin filtru metalic, trecerea
laptelui prin tifon asezat pe strecuratoare metalica, la bazine receptie; curatirea centrifugala, dupa
o prealabila incalzire la 35 - 40°C (la laptele de oaie se recomanda dubla curatire).
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Normalizarea laptelui se face pentru echilibrarea continutului de apa si grasime in substanta
uscatd a branzei. Dupa stabilirea continutului de grasime pe care trebuie sd-1 aiba laptele pentru
fabricarea sortimentului respectiv de branza, se trece la normalizarea acestuia la continutul de
grasime stabilit, conform metodologiei prezentate in prima parte.

Pasteurizarea laptelui se poate face in mai multe variante, care depind de calitatea
microbiologica a laptelui si de sortimentul de branza ce urmeaza a fi fabricat:

- pasteurizarea de durata (joasa) se face la 63-65°C, timp de 20-30 minute;

- pasteurizarea de scurtd duratd se face in pasteurizatoare cu placi la 72-74 °C, timp de 40

secunde;

- pasteurizarea inalta se face la 83-85°C cu mentinere timp de 15-20 minute, fiind aplicata

numai la sortimentele de branzeturi cu inglobare de albumina (Telemea, Barsa, Montana).
Pregatirea laptelui pentru coagulare se realizeaza in mai multe etape:

- rdcirea laptelui la temperatura de coagulare, in functie de sortiment;

- Insamdntarea cU culturi de bacterii lactice (maiele), specifice fiecarui sortiment de branza;

- maturarea laptelui depinde de felul materiei prime, respectiv lapte crud se face numai in
regiunile de munte sau lapte pasteurizat de scurta duratd sau de lunga durata;

- adaugarea de clorura de calciu pentru imbunatatirea capacitatii de coagulare a laptelui si
a calitatii coagulului;

- adaugarea de decolorant pentru compensarea culorii galbene.

Coagularea laptelui (inchegarea) se realizeaza cu ajutorul enzimelor coagulante de origine
animala (cheag sau chimozina si pepsind) sau enzime de naturd microbiand (enzime fungice),
sub forma de preparate lichide sau uscate (liofilizate). La branza proaspatd de vaca coagularea
se realizeaza prin procesul de acidifiere lactica (cu ajutorul acizilor, respectiv a acidului lactic
rezultat din fermentarea lactozei de catre bacteriile lactice). La anumite sortimente de branzeturi
se foloseste si coagularea mixta.

Prelucrarea coagulului se realizeaza in mai multe operatii:

- intoarcerea stratului de coagul, care are ca drept scop uniformizarea temperaturii si a
grasimii in masa de coagul;

- taierea i maruntirea coagulului se face cat mai uniform in vederea obtinerii unui bob de
coagul de o anumita marime, specificd fiecarui sortiment si pentru eliminarea mai bund a
zerului;

- Incalzirea a Il-a a masei de coagul are loc la o anumitd temperatura, in functie de
sortimentul vizat si are drept scop eliminarea in continuare a zerului si reglarea microflorei
lactice, Tn special pentru crearea unor conditii de dezvoltare optima a microflorei termofile.

Formarea permite obtinerea diferitelor sortimente de branza, caracterizate printr-o anumita
forma si marime:
- prin turnare direct in forme folosita pentru branzeturile moi si la majoritatea branzeturilor
tari procedeu care se preteaza la mecanizare §i automatizare;
- in pasta care se utilizeaza in special la branzeturile semitari si tari.
Presarea dupa formare pentru a uni particulele de coagul intr-o masad cat mai compacta si a
elimina cat mai complet zerul, branzeturile se supun presarii.
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Figura nr.3.10 Schema procesului tehnologic general de fabricare a branzeturilor(Sursa: Riducutd, 2008)
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K. Sararea urmareste eliminarea zerului, formarea cojii, asigurarea desfasurarii normale a
maturarii (gust si aromd), precum §i marirea conservabilitatii branzeturilor. Sarea
influenteaza proprietatile organoleptice ale branzeturilor si se poate realiza prin trei procedee:

- Sararea uscata se aplica la anumite sortimente de branzeturi, uneori prin combinarea
acesteia cu sararea umeda;

- sararea in saramurd se practica la majoritatea sortimentelor de branzeturi, fiind un
procedeu prin care se realizeaza economie de timp, manopera si sare

- sararea in bob se aplica dupa formarea bobului de coagul si eliminarea unei cantitati
cat mai mari de zer din cazan sau vana (60-70%). Uneori, acest procedeu de sarare este
completat cu sararea in saramura. variantd a sararii in bob este sararea in pasta, cand
sararea se aplica la fel, dar in faza de cas fermentat. Aceasta varianta este utilizata la
branzeturile fraimantate si la unele sortimente de cascaval la care se aplica o sarare in
pastd mixta.

L. Maturarea branzeturilor are loc prin actiunea combinata a enzimelor existente in lapte si
cheag, cat si a enzimelor secretate de microorganismele ce se dezvolta spontan in lapte sau
sunt introduse prin insamantarea acestuia cu culturile pure de bacterii lactice selectionate.
Rolul principal Tn maturarea branzeturilor revine bacteriilor lactice. La maturarea unor
branzeturi pot participa si anumite specii de mucegai, care se dezvolta la suprafata sau in
interiorul produsului, precum si bacteriile propionice. Modificarile calitative din timpul
maturarii, se refera in principal la reducerea umiditatii branzeturilor, schimbarea consistentei
acestora, formarea desenului caracteristic si formarea substantelor de gust si aroma.
Maturarea se desfasoara in anumite conditii de temperatura si umiditate. Astfel, in prima faza
de maturare, branzeturile se mentin la temperaturi mai ridicate, respectiv la 15-20°C pentru
branzeturile de format mic si 20-25°C pentru branzeturile de format mare Tn continuare, sunt
trecute in incdperi mai reci, la o temperatura de 10-14°C, unde are loc definitivarea procesului
de maturare. Umiditatea relativa a aerului din spatiul de maturare, influenteaza atét calitatea
branzei cat si indicii economici. Umiditatea scazuta determina o deshidratare mai intensa a
branzei, cu pierderi mari in timpul maturarii. O umiditate ridicata, asigurd dezvoltarea
mucegaiurilor specifice unor sortimente de branza (ex. Brie, Camembert), insa efectul poate
fi si daunator cand pe suprafata branzei se dezvolta microflora striina In prima perioada de
maturare, se recomanda o umiditate a aerului mai ridicatd, pentru a facilita patrunderea sarii
in interior, iar apoi mai scdzutd pentru a preveni dezvoltarea mucegaiului si mucilagiului la
suprafata branzei. Reglarea optima a umiditatii si a temperaturii in incaperile de maturare se
asigura prin sistemul de aer conditionat, realizat cu instalatii de climatizare automati. Tn
timpul maturarii branzeturilor li se aplicd o serie de ingrijiri speciale, care se refera in
principal la tratarea suprafetei cu sare, stergerea uscata, razuirea, spalarea cu solutii slab
saline si intoarcerea acestora.

M. Ambalarea branzeturilor se poate realiza ih mai multe moduri:

- parafinarea, care se aplica branzeturilor semitari si unor branzeturi tari;

- ambalarea 1n folii de material plastic se practica la unele sortimente de branzeturi:
cascaval, svaiter, etc;

- preambalarea se foloseste la anumite sortimente de branzeturi tari, portionate in bucati
mici (100 g-1 kg);

- ambalarea in folie metalizata-caserata, in hartie pergament, in pahare din carton
parafinat sau din material plastic se practica pentru brénzeturile proaspete in portiuni;

- ambalareain folie de aluminiu ldcuita sau caserata cu masa plastica, celofan si hdrtie
pergament se practica pentru branzeturile moi cu mucegai (tip Camembert, Brie);

- ambalareain hartie pergament sau folie de aluminiu caserata cu pergament se practica
pentru branzeturile moi cu mucilagiu rosu (de tip Romadour, Munster);
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- ambalarea in folie de aluminiu lacuita se practicd pentru branzeturile moi cu
mucegaiuri in interior (Bucegi, Homorod, Roquefort);
- tratarea suprafetei cu diferite substante de acoperire (parafina si emulsii plastice) se
practicd pentru branzeturile tari si semi tari;
- ambalarea in folie de aluminiu sau de material plastic se practica pentru branzeturile
topite
N. Depozitarea branzeturilor se face in spatii frigorifice sau in incaperi reci, in anumite
conditii de temperaturd si umiditate a aerului, in functie de sortiment. Branza maturata se
pastreaza de reguli la temperatura de 0-10°C si umiditatea relativa de 85-90%. Incaperile
folosite pentru depozitarea branzeturilor trebuie sa fie curate, dezinfectate periodic, fara
mirosuri strdine, bine aerisite. Branzeturile se pastreaza pe stelaje, in 1azi sau suprapuse in
coloane. Pe toata perioada de depozitare branzeturile se controleaza periodic (la 10-15 zile),
iar cele cu defecte se inlaturd. Dupa felul laptelui (de vaca, de oaie, de bivolitd), dupa
continutul de grasime (slabe, semigrase, grase si foarte grase), consistentd (moi, semitari si
tari) si tipul procesului de fabricatie branzeturile sunt de mai multe sortimente, fiecare
tehnologie de fabricatie avand particularitati fatd de cele prezentate anterior.

3.2.6. Tehnologii de procesare a branzeturilor proaspete

Prin coagularea laptelui sub actiunea exclusiva a bacteriilor lactice sau prin actiunea
asociatd a bacteriilor lactice si a unei cantitdti reduse de enzima coagulanta, se obtin branzeturile
proaspete, acestea caracterizandu-se prin consistentd moale, cu gust acrisor de fermentatie lactica.
Fabricat in trecut numai in conditii de ferma, conform traditiei si consumat in special in perioada
estivald, acest tip de branzeturi este produs, in prezent, pe cale industriala. Avand in vedere
fragilitatea acestui produs, acesta necesita conditii speciale de igiena ce depind in mod special de
temperatura si de conditiile de conservare. Anumite tipuri de branzeturi proaspete, sunt prelucrate
dupd o tehnologie simpld necesitand putine materiale si investitii reduse, altele in schimb, necesita
tehnici de preparare foarte complexe si totodata de actualitate, cum ar fi ultrafiltrarea laptelui sau
scurgerea zerului din masa de coagul prin centrifugare, precum si adaugarea de diverse condimente,
dintre care cel mai frecvent sunt utilizate sunt usturoiul, ierburile aromatice sau fructele (Raducuta,
2008).

Branza proaspita de vaca este un sortiment foarte apreciat pentru valoarea sa nutritiva
si dieteticd. Acest sortiment respecta tehnologia fabricarii branzeturilor avand urmatoarele
particularitati:

A. Receptia calitativa si cantitativa precum si filtrarea se fac conform procedeelor descrise.

B. Raécirea si depozitarea laptelui sunt facultative, dupa receptia laptelui acesta fiind supus direct
procesarii.

C. Pasteurizarea laptelui se realizeazd in cazane sau in vane cu pereti dubli, la 65-67°C
maximum 30 minute sau In instalatiile de pasteurizare cu placi la temperatura de 72-74°C
timp de 20-30 secunde.

D. Pregitirea laptelui pentru coagulare presupune racirea laptelui la temperatura de 24-28°C,
dupa care se adaugd maiaua formata din bacterii lactice acidifiante si aromatizante, ulterior
adaugandu-se clorura de calciu. Maturarea dureaza 1-2 ore, astfel incat aciditatea laptelui sa
creasca cu 3-4°T.

E. Coagularea se face prin addugarea solutiei de enzima coagulantd, in cantitatea necesara
realizdrii unei coagulari in 16-18 ore, astfel incat aciditatea zerului sa ajunga la 50-60 °T.

F.  Prelucrarea coagulului se face in vane mecanizate prin transarea coagulului in coloane patrate
cu latura de 6-8 cm, sau in cazane sau in vane nemecanizate in coloane patrate cu latura de
8-12 cm.

G. Scurgerea zerului se face prin utilizarea pompei prin sifonare.

68



H. Presarea are loc fie in cazane sau vane nemecanizate, prin suprapunerea sacilor cu coagul,
urmata apoi de o presare usoara CU greutati, fie Th vane mecanizate, unde coagulul asezat in
saci se preseaza in vana — presa. Temperatura din camera de presare este de 16-18 °C.

I.  Pastificarea si racirea coagulului se face in pastificatorul-racitor, la intrare coagulul avand
temperatura de cca 20 °C, iar la iesire de sub 10 °C.

J.  Ambalarea se face in pachete de 250 g, invelite Tn hartie metalizata, ori in pahare din carton
parafinat sau din material plastic, la greutati de 200-500 gr si in bidoane de aluminiu cu
capacitatea de 10-25 kg.

K. Depozitarea branzei proaspete pana la livrare are loc la temperatura de 4-8 °C.

3.2.7. Tehnologii de procesare a branzeturilor moi

Acest tip de branzeturi cuprinde o gama foarte largd de sortimente, care se caracterizeaza
n principal printr-un continut ridicat de apa si o durata scurta de maturare. Laptele utilizat pentru
procesare poate proveni de la toate cele patru specii de animale domestice: vaca, oaie, capra,
bivolita, fapt ce atrage ulterior denumirea si caracteristicile specifice ale diferitelor sortimente.
A.  Coagulul obtinut dupa inchegare, poate fi de doua tipuri:

- coagul lactic in cazul sortimentelor de branza fabricate in sistem traditional, ce necesita
o prelucrare redusa a acestuia;

- coagul obtinut cu ajutorul enzimelor coagulante ce necesita o transare avansata pana
la marimea unui bob de 1-3 cm;

B. Scurgerea zerului se face spontan prin autopresare sau presare usoara, scurgerea fiind
favorizata si de intoarcerile repetate si acidifiere.
C. Maturarea poate fi orientata pe trei cai si anume:

- obtinerea unei cruste inflorite gratie speciilor P Camemberti si P Candidum (ex
Camembert, Brie etc);

- obtinerea unei cruste spalate datorata spaldrii regulate a branzeturilor la anumite
intervale de timp cu apd sdrata, fapt ce permite implantarea unei flore specifice (ex
Livarot, Munster, Nasal, Alpina etc);

- obtinerea unei cruste mixte ca rezultat al aplicarii simultane sau decalate a celor doua
operatii mentionate. Toate aceste operatii permit de a obtine o branza cu o pasta supla,
onctuoasd, de unde si denumirea de pastd moale. Substanta uscatd a acestui tip de
branzeturi este n jur de 45%, fapt ce atrage o conservare de mai lungd durata
comparativ cu branzeturile proaspete, respectiv de 4-12 saptamani de la data fabricatiei.

Tehnologia de procesare a branzei tip camembert

A fost produsa prima datd in Normandia (Franta) in anul 1771, raspandindu-se apoi in foarte
multe tari. Denumirea provine de la localitatea unde a fost produsa. Acest sortiment de branza este
apreciat pentru valoarea sa nutritiva, dar si pentru gustul sdu usor picant. Branza tip Camembert
face parte din familia pastelor moi cu crusta infloritd, a carei particularitate tehnologica este
fermentatia lactica acida in prima faza si dezvoltarea microflorei specifice de suprafata in cea de-a
doua fazd, ceea ce conduce la o descompunere a substantelor proteice pand la nivel de amoniac,
care imprima in final caracteristicile organoleptice specifice (Raducuta, 2008):

A.  Receptia calitativd si cantitativi precum §i filtrarea si curatirea centrifugald se fac conform
procedeelor descrise.

B. Normalizarea laptelui se face la temperatura de 35-40°C. Tn trecut, Branza tip Camembert se
fabrica din lapte crud integral. Acum se fabrica din lapte normalizat la 3,6% grasime pentru
tipul foarte gras (50 % grasime) si la 3,1 % grasime pentru tipul gras (45% grasime).
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Pasteurizarea laptelui se face la temperatura de 72-74°C, timp de 15-40 sec, in schimbatoare
de caldura cu placi si la 63-65°C, timp de 30 minute, Tn vane sau cazane.

Pregatirea laptelui pentru inchegare consta mai intai in racirea acestuia la temperatura de
30-35°C, dupa care are loc adaugarea maielei specifice n proportie de 1-3%, Tn functie de
anotimp si de conditiile de fabricatie.

Tnchegarea laptelui are loc la temperatura de 28-34°C, iar cantitatea de enzima coagulanti
folosita trebuie sa asigure coagularea in 60-90 minute.

Prelucrarea coagulului consta in taierea mai intai in coloane cu latura de 2-3 cm, iar apoi in
cuburi si maruntirea pana la marimea unei nuci, dupa care se lasa in repaus timp de 10-15
minute. Urmeaza operatia de formare, prin turnare in forme, care au diametrul de 8-13 cm si
inaltimea de 11-13 cm si autopresarea, care se realizeaza prin intoarcerea (imediat dupa
turnare, apoi la o ora, iar ulterior la 4-5 ore) formelor timp de 24 ore. Dupa scoaterea bucitilor
de branza din forme, se mai efectueaza din nou o insamdntare cu spori de mucegai prin
pulverizare a culturii pe suprafata acestora.

Sararea se poate face prin procedeul uscat, in cazul procesului de fabricatie manual si prin
saramurare atunci cand procesul este mecanizat In primul procedeu se utilizeazi sare
granulara (1,8-2 mm) sterilizata, in conditiile unei temperaturi de 14-16 °C si unei umiditati
relative a aerului de 85-95%, durata sararii fiind de 24 ore, timp in care bucatile de branza se
ntorc la fiecare 4-5 ore.

Maturarea brénzei Camembert are loc in conditiile unei temperaturi de 14-16 °C si unei
umiditati relative de 80-85%, durata acesteia fiind de 12-14 zile Tn acest timp bucitile de
branza se intorc la fiecare 2-3 zile. Mucegaiul alb va apare astfel la suprafata branzeturilor in
cca 4-6 zile.

Ambalarea se face in folie de aluminiu.

Depozitarea se face in incaperi unde temperatura este situata intre 2- 5 °C, pe o durata de
maxim 15 zile. Branza Camembert se poate prezenta sub forma cilindrica, semicilindrica sau
patrata, cu greutatea de 120, 125, 150 s1 250 g.

Tehnologia de procesare a Branzei Bran

Face parte din categoria branzeturilor cu pastd moale, care are la suprafatd un strat

mucilaginos de culoare galben-rosiatica, datorat dezvoltarii speciei Bacterium linens (Raducuta,
2008):

A.

B.

Curatirea centrifugalid si pasteurizarea se fac conform procedeelor descrise, iar
normalizarea se face la un continut de grasime de 1,8-1,9%.

Pregatirea pentru inchegare se face prin racirea laptelui la temperatura de 30-32°C, si
insamantarea cu 0 maia de bacterii lactice selectionate. Apoi se adauga clorura de calciu in
cantitate de 5-10 g/100 litri de lapte.

Tnchegarea laptelui are loc la temperatura de 29-31°C, addugandu-se o cantitate de enzima
coagulantd necesara pentru a asigura coagularea in 40-60 min.

Prelucrarea coagulului consta din taierea lui in coloane prismatice cu latura de 4 cm si apoi
n cuburi de aceeasi dimensiune. Dupa un repaus de 5-10 min si eliminarea unei parti din zer
se continua maruntirea coagulului timp de 20-30 minute, pana la obtinerea unui bob de
marimea unei nuci.

Formarea are loc prin scoaterea coagulului prelucrat in forme perforate, care se intorc
ulterior la intervale de 15-30-60 minute.

Sdrarea are loc a doua zi, intr-o saramura cu o concentratie de 16-18% si cu o temperatura
de 14-17 °C, durata totala a sararii fiind de 4-5 ore. Dupa sarare, are loc zvantarea bucitilor
de branza timp de 1-2 zile la o temperatura de 14-18 °C.
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Maturarea se realizeaza in incaperi cu temperatura de 14-16 °C si umiditatea relativa de 93-
95%, timp de 14 zile vara si 21 zile iarna. Dupa cateva zile de maturare, incepe formarea la
suprafata a mucilagiului, datorita dezvoltarii bacteriilor rosii - Bacterium linens. Din acest
moment, Intoarcerea branzeturilor se face la intervale de 3 zile, dupa ce in prealabil stratul
mucilaginos a fost intins pe toata suprafata.

Ambalarea se face in folie de aluminiu, Tnainte de terminarea procesului de maturare. Branza
Bran se prezinta in bucéti de forma cilindrica in greutate de 75 g si 150 g.

Tehnologia de procesare a Branzei Nisal

Branza de Nasal este un sortiment autohton de branza cu pasta moale fabricat in Judetul

Cluj, maturarea acestuia realizdndu-se in conditii de microclimat natural. Acest sortiment s-a

preparat in trecut din lapte de oaie, dar in prezent se fabricd din lapte de vacd nepasteurizat
(Raducuta, 2008):

A

Curatirea centrifugald si pasteurizarea se fac conform procedeelor descrise, iar
normalizarea se face la un continut de grasime de 2,7% -3,1%, in functie de continutul
laptelui folosit.

Tnchegarea laptelui se realizeaza la temperatura de 29-31°C, timp de 30-35 minute.
Prelucrarea coagulului se face prin taierea $i maruntirea cu lira pana la dimensiunea bobului
de porumb.

Formarea incepe prin amestecarea zerului incalzit la 45°C, timp de 5-8 minute, cu masa
de cas Tn vederea uniformizdrii temperaturii in intreaga masa la 34-35°C.

Presarea bucatilor obtinute se face la o temperatura de 18-20 °C. Dupa terminarea presarii,
bucitile de branza se mentin n forme pana a doua zi.

Sdararea se face in saramura rece (temperatura de 14-15 °C) cu o0 concentratie de 16-18 %,
timp de 4-6 ore. Procedeul este urmat de zvantare pe polite si depozitare in incaperi cu
temperatura de 12-15 °C si umiditatea relativa a aerului de 88-92%.

Maturarea dureaza 4-6 saptamani. Pentru Tnceput bucitile sunt Tntoarse zilnic pentru a fi
sterse cu o saramura de concentratie de 10%. Apoi bucatile sunt intoarse la 2-3 zile. Procedeul
urmareste crearea de conditii necesare dezvoltarii mucilagiului pe toata suprafata branzei.
Dupa terminarea procesului de maturare, branzeturile se spald, se lasa apoi la zvantat, iar
ulterior se pudreaza cu praf de amidon si se ambaleaza n hartie pergament.

Tehnologia de procesare a Branzei Bucegi (tip Roquefort)

Branza Bucegi este un sortiment ce face parte din categoria branzeturilor cu pasta persilata,

care se caracterizeaza prin faptul cd maturarea se realizeaza sub actiunea culturii de mucegai
selectionat ce se dezvolta in interiorul masei de branzd sub forma unor artere si care imprima
produsului finit un anumit gust si o0 aroma specifica. Acest sortiment de branza se fabrica din lapte
de vaca integral sau din lapte de oaie (Raducuta, 2008):

A
B.
C.

Curatirea centrifugala si pasteurizarea se fac conform procedeelor descrise anterior.
Racirea se face la temperatura de inchegare de 26-29°C in functie de anotimp.

Pregatirea laptelui in vederea inchegdrii consta in adaugarea unei culturi specifice de
bacterii lactice in proportie de 2-4% si adaugarea unei cantitati de maximum 15g clorura de
calciu la 100 litri de lapte.

Tnchegarea laptelui se face temperatura de 26-27°C vara si la 28-29°C iarna, cantitatea de
enzima coagulanta adaugata trebuind sa asigure coagularea in 60-90 min.

Prelucrarea coagulului consta in taierea in cuburi cu latura de 4-5 cm s§i maruntirea
ulterioara pana la marimea unui bob de mazare-aluna.
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F.  Formarea are loc prin asezarea casului maruntit in forme cu 4 straturi cu inaltimea de 3-4
cm fiecare, iar intre primele 3 straturi se presara fin spori de mucegai

G. Sararea se face prin frecarea bucitilor de branza cu sare granulard in 3-4 reprize si la
intervale de 1-2 zile, durata totald a sararii fiind de 5-7 zile, iar temperatura incaperii unde
are loc aceasta operatie trebuie sa fie vara de 8-10°C, iar iarna de 12-14°C Mucegaiul format
la suprafata se curata ulterior prin razuire sau prin spalare cu saramura.

H. Zvéantarea se face timp de 1-2 zile, la o temperatura de 8-12°C.

Inteparea bucitilor de branzi cu ace de otel ce au un diametru de 3-4 mm si o lungime de

20-25 cm. Numarul de intepaturi este de cca 50-60 pentru fiecare forma, la o distanta minima

de margine de 2 cm.

J.  Maturarea are loc la temperatura de 5-7 °C si umiditatea relativa de 95-100%, timp de 2-4

luni.

Ambalarea se face in folie de aluminiu dupa cca 1,5-2 luni de maturare.

Depozitarea se face la o temperatura de 0-2°C si o umiditate relativa de 85-90%, pe o durata

maxima de 3 luni.

A

3.2.8. Tehnologii de procesare a branzeturilor in saramura

Categoria branzeturilor In saramurd cuprinde Branza Telemea si Branza Feta. Aceasta
categorie este cea mai apreciata si achizitionatd de catre consumatorii romani, branza avand un
statut aparte Tn alimentatia acestora. Daca in urma cu 60-70 de ani brénza se prepara numai din
lapte de oaie, dupa anul 1960, a inceput fabricarea acesteia pe scara industriala, iar materia prima
preponderent folositd a constituit-o laptele de vaca.

Sortimentul clasic al acestui tip de branzeturi 1l reprezinta Branza Telemea, care detine
ponderea cea mai mare in consumul de branzeturi din tara noastra, datorita tehnologiei simple de
fabricatie, cu investitii reduse si capacitate de conservare indelungata, asigurand o valorificare
superioara a laptelui produs in perioadele de varf si un consum constant pe toata durata anului.

Tehnologia de procesare a Branzei Telemea

Branza Telemea se obtine atat in sistem gospodaresc (manufactura) cat si in sistem industrial
din lapte de oaie, de vaca, de capra, de bivolita sau amestecuri din acestea, din lapte integral sau
normalizat, pasteurizat si insamantat cu maiele de bacterii acidolactice selectionate, urmat apoi de
inchegare cu ajutorul cheagului, dupa care coagulul format se supune prelucrarii in bucati de
marime uniformd, care sunt pastrate in saramura de zer acid pentru maturare $i conservare.

In sistemul gospodaresc, laptele supus inchegirii este cel integral, maturat pe cale naturala,
lasat de la mulsoarea de seara pana dimineata, la temperatura camerei, pentru dezvoltarea
bacteriilor lactice prezente natural in lapte. Cheagul folosit este cel prelucrat din stomacuri de vitel
A.  Receptia. Laptele integral destinat procesarii industriale in Branza Telemea este receptionat

cu limite de aciditate specifice speciei de la care provine: lapte de vaca 19°T, lapte de oaie

23-26°T si lapte de bivolita, 21°T.

B.  Curdtarea de impuritdti se face prin filtrare.

C. Normalizarea se face conform procedeelor descrise anterior la un continut de grasime care
sa asigure in produsul finit procentul dorit de grasime raportat la substanta uscata.

D. Pasteurizarea laptelui se face la temperatura de 67-68°C, pentru toate tipurile de lapte, timp
de 20 minute, acest regim de temperaturd asigurand eficacitate din punct de vedere
bacteriologic si nu produce modificari ale componentilor laptelui.

E.  Pregdtirea laptelui pentru inchegare presupune in primul rand racirea laptelui pasteurizat la
temperatura de 38°C, dupa care se face insamantarea acestuia cu maia formata din culturi de
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bacterii lactice selectionate, raportul acestora fiind de 1/1 in sezonul rece si de 8/1 in sezonul
cald Pentru o mai buna inchegare se adauga si clorura de calciu Maturarea laptelui dureaza
intre 30 minute si o ora (G. Chintescu si C. Patrascu, 1988).

F. Tnchegarea se face la temperatura laptelui de 30°C, cu ajutorul enzimelor coagulante,
cantitatea adaugata in laptele maturat trebuind sa asigure coagularea in 60-90 minute.

G. Prelucrarea coagulului consta din transarea coagulului cu harfa in coloane patrate cu latura
de 2-8 cm, urmand apoi taierea cu causul in cuburi de aceeasi dimensiune. Procedeul are loc
n vane mecanizate sau in cazan. Coagulul astfel transat, se va lasa ulterior in repaus timp de
5-10 minute, dupa care se elimina zerul, asezandu-se pe sedila in felii sub forma de solzi,
asigurand astfel obtinerea unei branze cu o structura compacta, fara goluri de asezare.

H.  Formarea si presarea. Se desface sedila si se uniformizeaza coagulul, dupa care se strange
din nou sub forma de plic, iar deasupra se aseaza un capac metalic peste care se adauga
greutatile. Timp de 10-15 minute forta de presare este de 20 kg/kg branza, dupa care aceasta
creste la 40 kgf, durata totald a presarii fiind de 120-150 minute. Presarea este considerata
terminata atunci cand aciditatea branzei este de 60°T (50-70°T), iar continutul de apa in masa
de branza este intre 63-65%.

|.  Taierea coagulului in calupuri se face prin asezarea unui chenar metalic peste masa de
coagul presat, in forme paralelipipedice cu latura de 10-12 cm si un numar redus in prisme
triunghiulare.

Dupa taiere, branza se tine inca 15-20 minute pe crinta.

J.  Sararea se face prin sarare uscata sau prin saramurare. Sararea uscata se face pe crinta sau
n navete, timp de 10-12 ore, presarandu-Se o0 cantitate de 10-15 g sare granulara pe suprafata
si dedesubtul fiecarui calup, iar bucatile se intorc de 1-2 ori in acest interval de timp.
Procedeul de sarare uscatd, a fost inlocuit in ultimul timp de sdrarea directa in ambalaj.
Sararea umeda sau saramurarea se face prin introducerea calupurilor de branza in navete
metalice din otel inox sau din material plastic, dupa care acestea sunt scufundate in bazinul
cu saramura pentru o perioada de 16-18 ore. La un interval de 7-9 ore are loc scoaterea
navetelor si Intoarcerea calupurilor de branza, in vederea unei sarari uniforme, precum si
presararea de sare grunjoasa pe suprafata acestora.

K. Maturarea constd in aranjarea in mod ordonat a calupurilor de branza saratd in butoaie sau
putini de lemn sau 1n cutii si bidoane de material plastic, care ulterior se umplu cu zer acid.
Zerul acid folosit pentru maturarea si conservarea branzei telemea, se prepara prin incalzirea
zerului rezultat prin scurgere la temperatura de 85-90°C, dupa care se strange precipitatul
ridicat la suprafata si se raceste la 43°C. Pentru fermentare, se insamanteaza cu 0 maia de
bacterii lactice mentinandu-se apoi la temperatura de 43°C timp de 48 de ore pentru
acidificare.

L. Conservarea este asigurata in spatii cu temperatura de 2-8°C, continutul de apa al branzei sa
fie mai mic de 52%, aciditatea pastei este de minim 250°T, iar aciditatea saramurii de minim
150°T. Daca depozitarea se face la temperatura de 8-14°C, produsul trebuie sa-si mentina
calitatea normala cel putin 4 luni. Branza Telemea poate fi livrata pentru consum imediat
dupa ambalare si chiar inainte de incheierea perioadei de maturare (in primele 15 zile), sub
denumirea de brdnza telemea proaspata.

Tehnologia de procesare a Branzei Feta

Acest sortiment de branza de provenienta italiand se fabrica in mod curent in Grecia si are
ca materie prima laptele de oaie sau de vaca.
A.  Curdtarea de impuritati se face prin filtrare.
B. Pasteurizarea se face la 63-67°C, timp de 30 minute, Tn instalatii cu placi, dupa care se
raceste pentru maturare la 34-35°C.
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Pregatirea laptelui pentru inchegare consta in adaugarea a maielei n cantitate de 0,1-0,4 %
si a clorurii de calciu (15 gr la 100 litri de lapte).

Tnchegarea laptelui se face la temperatura de 33-35°C, adaugandu-se o cantitate de cheag
care sa asigure coagularea in 40-45 minute.

Prelucrarea coagulului presupune intoarcerea stratului de la suprafata, pentru uniformizarea
temperaturii $i a grasimii in masa de coagul, dupa care are loc transarea acestuia cu sabia n
coloane prismatice cu latura de 2-3 cm si apoi cu causul Tn cuburi cu latura de 2 cm. Urmeaza
un repaus de 5 minute, apoi care se marunteste pana la marimea bobului de porumb. Se lasa
apoi inca 5-10 minute in repaus si se va scoate cca 25-30 % din zer.

Formarea si autopresarea. Coagulul maruntit se aseaza in forme metalice speciale, cu
ajutorul unei scafe ce are o capacitate de 8-10 kg Pe suprafata coagulului din forme se aseaza
o bucata de tifon bine intinsa si un capac, intorcandu-se apoi formele pe crintd unde se lasa
15-20 minute pentru autopresare, dupa care se intorc din nou, si dupa o altd capacire se mai
lasd inca 20 minute cu capacul in jos. Ulterior, se scot capacele si cu ajutorul unui cutit special
cu trei lame, dispuse intre ele la un unghi de 120°. Branza se taie prin presare usoara cu
manerul in trei parti egale.

Sararea se face n trei reprize. Prima se face in forme cu sare granulara, in cantitate de 80-
100g pentru o forma, durata sararii fiind in acest caz de 5-6 ore. A doua sarare se face dupa
scoaterea bucatilor de branza din forme, presarandu-se la exteriorul acestora céate 25-30g
pentru fiecare sector. A treia sarare, se face dupa 12 ore, cand bucatile de branza se intorc,
presarandu-se aceeasi cantitate ca la sararea a doua, mentinandu-se astfel inca 12 ore. Dupa
sarare, bucdtile de branza sunt introduse In butoaie pentru continuarea sararii uscate. Sdrarea
uscatd dureaza 4-5 zile iarna si 3-4 zile vara, la o temperatura a incaperii de 12-14°C.
Spdalarea si zvintarea brinzei Inainte de ambalarea definitiva in butoaie, fiecare felie de
branza se controleaza, se spala cu apa rece sau saramura in concentratie de 5 %, se curata de
eventualele resturi de sare si branza, asezandu-se apoi pe crinta pentru zvantare timp de
cateva ore.

Ambalarea se face n butoaie (se pot folosi si cutii din material plastic) cu capacitatea de 50
kg, in prealabil opdrite si cu doagele bine stranse, cdptusite cu hartie pergaminata sau folie
de polietilena, iar Intre straturile de branza se pune de asemenea o foaie de pergament. Se
adauga apoi saramura de zer mama, obtinuta de la sdrarea uscata (cu concentratie de 11-13
%), dupa care butoaiele se inchid. Fiecare butoi, este prevazut cu doua orificii (cu diametru
de 22 mm), care se astupd cu dopuri de pluta, ce servesc la evacuarea gazelor sau scurgerea
saramurii.

Maturarea se face in incaperi speciale la temperatura de 13-16°C, timp de 15-20 zile, dupa
care ambalajele se trec in incéperi ce au o temperatura de 2-4°C. Butoaiele sunt asezate pe
tot parcursul maturarii in pozitie verticala, pe capac turnandu-se periodic apa, astfel incat
exteriorul sa fie in permanentd umed, pentru a Tmpiedica evaporarea saramurii din ambalaj si
formarea mucegaiului. Branza Fetta, se prezinta ca felii sub forma de sector circular in
greutate de 3 kg, sau sub forma paralelipipedica in greutate de 2 kg (G. Chintescu,1982).

3.2.9. Tehnologii de procesare a branzeturilor semitari

Branzeturile semitari au un continut redus de apa, datorat prelucrarii mai intense a coagulului

si aplicarii incalzirii a doua la temperaturi moderate (38-45 °C), precum si presarii cu o forta mai
ridicatd. Acestea se caracterizeaza printr-un desen specific al pastei, consistenta semitare, gust si
aroma specifice. Pe plan mondial cele mai raspandite sortimente sunt Brinza Edam si Branza
Gouda, iar in tara noastra se fabrica in mod curent Branza Olanda de tip Edam si Branza Moeciu
de tip Trapist.
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Tehnologia de procesare a branzei Olanda

Pentru acest sortiment de branza materia prima o reprezinta laptele de vaca. Primele etape

de curatire, normalizare, pasteurizare si prelucrare a coagulului sunt identice cu cele de la Branza

Feta.
A.

Pregatirea laptelui pentru inchegare consta in racirea lui la temperatura de 32-35°C, dupa
care se adauga maiaua de bacterii lactice. Maturarea laptelui dureaza pana cand aciditatea
creste cu 0,8-1,5°T, astfel incat aciditatea laptelui inainte de inchegare sd nu depaseasca 20°T.
Pentru obtinerea unor branzeturi cu culoare galbuie uniforma se recomanda ca mai ales in
perioada de toamna si iarna sa se adauge Tnainte de inchegare si un colorant special.
Tnchegarea laptelui se face la o temperatura de 32-35°C, iar cantitatea de cheag adaugata
trebuie sa asigure coagularea in cca 35-40 min.

Maturarea se realizeaza in prima faza la temperatura de 13-15°C si umiditatea relativa de
90%, iar pe parcurs bucatile se intorc si se spala regulat cu apa la fiecare 3-5 zile, pentru
prevenirea aparitiei mucegaiului. Faza a doua de maturare incepe dupa 7-10 zile de la prima
spalare, cand pe bucitile de branzi apare din nou mucegai si mucilagiu. In aceasta faza
temperatura incaperii este de 14-16°C, iar umiditatea relativa este de 85-90%. Pe parcursul
acestei perioade branzeturile se spala periodic, respectiv o data sau de doua ori pe saptamana.
Dupa fiecare spalare cantitatea de mucilagiu se reduce, mucegaiul verde dispare complet, iar
branza capitd o coaja densd de culoare gilbuie. In acest stadiu, branza se poate parafina
pentru a reduce pierderile prin deshidratare.

Livrarea sau depozitarea se face la temperatura de 4-8°C si umiditatea relativa a aerului de
80-85%. Branza Olanda se poate prezenta sub forma sferica, in greutate de 1,2-2 kg, forma
paralelipipedica mare de 5-6 kg sau mica de 1,5-2,5 kg si forma cilindrica mare de 5-6 kg
sau mica de 1-1,5 kg.

Tehnologia de procesare a branzei Moeciu

Materia prima o constituie laptele de buna calitate, fiind evitat pe cat posibil laptele

provenit de la vaci hranite cu nutreturi insilozate de proasta calitate. Primele etape de curatire,
normalizare si prelucrare a coagulului sunt identice cu cele de la Branza Feta.

A
B.

C.

Normalizarea se face la un continut de 2,9-3,2% grasime.

Pasteurizarea se face la temperatura de 72-74 °C, in pasteurizatoarele cu placi si la 63-68 °C
n vane timp de 30 minute.

Pregatirea laptelui pentru coagulare consta in racirea acestuia la 32-35°C, insamantarea cu
o cultura specifica de bacterii lactice si addugarea a 10-15¢g clorura de calciu la 100 litri de
lapte.

Maturarea dureaza pana cand laptele atinge aciditatea de 18-19 °T. Maturarea se face la
temperatura de 14-16 °C si o umiditate relativa de 80-85 %, timp de 20-30 zile, perioada in
care bucdtile de branza se intorc la cca 3-4 zile si se spald cu o solutie salina de concentratie
8-10 %, pentru prevenirea mucilagiului rosu. Dupa cca 2-3 saptamani de maturare, bucitile
de branzd se pot parafina, dupd ce in prealabil au fost spalate si zvantate si se trec spre
depozitare la 4-8 °C. Branza Moeciu se prezinta fie sub forma cilindrica, cu o greutate de 1,8-
2,5 kg, fie sub forma paralelipipedica in greutate de 1,5-2,5 Kg.

Tnchegarea laptelui are loc la temperatura de 31-33°C, iar cantitatea de enzimi coagulanti
adaugata trebuie sa asigure coagularea in 25-30 min.

Formarea se realizeaza initial prin strangerea coagulului la mijlocul vanei si presarea sub zer
(2 kgt/kg branza), timp de 20-25 minute, iar apoi casul se introduce in forme speciale.
Presarea are loc mai intai prin autopresare in forme, timp de 20-30 de minute si cu ntoarceri
din 10 in 10 minute, dupa care are loc presarea propriu-zisa timp de 4-6 ore cu o forta de 10-
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15 kgf/kg branza, cu intoarceri la intervale de 30 minute, 1 orad si 2 ore. Temperatura in
camera de presare trebuie sa fie intre 20-25°C.

H. Sdrarea are loc prin saramurare, folosindu-se o saramura cu o concentratie de 18-22 % si o
temperatura de 12-14 °C, timp de 36-48 ore, perioada in care se fac intoarceri la cca 10 ore.
Dupa sarare se face zvantarea bucitilor de branza timp de 24 de ore la o temperatura de 14-
16°C si o umiditate relativa de 80%.

3.2.10. Tehnologii de procesare a branzeturilor tari

Procesul tehnologic de fabricatie a branzeturilor tari se caracterizeaza prin maruntirea
avansata a coagulului, realizarea incélzirii a doua la temperaturi ridicate (52-58°C), presare
puternica si o duratd lunga de maturare. Branzeturile tari se prezinta in calupuri mari, cu greutate
cuprinsa intre 30-110 kg si prezinta in sectiune "ochiuri" sau ”gauri” de dimensiuni diferite. Cele
mai cunoscute sortimente din categoria branzeturilor tari sunt cele de tip Emmental, Cheddar,
Parmezan, etc.

Tehnologia de procesare a Branzei Svaiter ( tip Emmental)

Cu origini in Elvetia, Branza Emmental s-a raspandit in majoritatea tarilor cu o industrie
lactata dezvoltata ca Franta, Suedia, Austria, Finlanda. Acest sortiment de branza cu caracteristici
deosebite se fabrica si in Romania in zona Dornelor. La noi poartd denumirea de Branza Svaiter si
se obtine din laptele vacilor hranite in special pe pasune si fin natural (nu se admite lapte provenit
de la animale hranite cu nutreturi insilozate sau fermentate).

A.  Receptia calitativa si curdtirea centrifugala se fac conform procedeelor descrise anterior.

B. Normalizarea se face la un continut de 3,2% grasime.

C. Pasteurizarea se face in cazane, la temperatura de 63-65°C timp de 20-30 min, fie in
pasteurizatoare cu placi la temperatura de 71-74 °C, dupa care se realizeaza amestecul laptelui
crud cu cel pasteurizat. In tehnologia originala elvetiana, acest sortiment de branza se prepari
numai din lapte crud Tn tara noastra se foloseste un amestec de lapte crud (50-60%) cu lapte
pasteurizat (50-40%), proportia de lapte crud crescand cu cat calitatea acestuia este mai buna.

D.  Pregdtirea laptelui pentru inchegare consta din reglarea temperaturii amestecului de lapte
pasteurizat si crud la 33-35°C, adaugarea maielei specifice, a catorva picaturi de cultura de
bacterii propionice si a unei cantitati clorura de calciu (8-10 g la 100 litri lapte).

E. Tnchegarea laptelui se realizeaza la temperatura de 32-34°C, iar cantitatea de enzima
coagulantd adaugata (cheag praf), trebuie sa asigure coagularea in 30-35 min.

F.  Prelucrarea coagulului se poate face manual sau mecanizat cu ajutorul unor instalatii
speciale (Franta, Elvetia). Prelucrarea manuala constd in tdierea coagulului in coloane cu
latura de 2-3 cm, maruntirea acestuia panda la marimea unui bob de orez, urmata de
amestecarea masei de coagul si zer timp de 40-50 minute. Ulterior se scoate aproximativ 30%
din zer si incepe incalzirea a doua, in 2 trepte: mai intai pana la 45- 46°C intr-o perioada de
15-20 min, apoi la 55-56 °C in timp de 10-15 min. In finalul fazei de prelucrare se realizeaza
uscarea bobului, la temperatura de 56 °C timp de 30-50 minute.

G. Formarea se face prin folosirea unei forme speciale, prin trecerea masei de coagul cu ajutorul
unei sedile sustinuta de lame de otel in interiorul acestora (procedeul clasic), sau prin aspiratia
masei de coagul si zer ramas (prelucrat mecanizat), direct in formele speciale care sunt supuse
apoi presarii automate (procedeul modern). Dupd formare, fiecare roatd se marcheaza cu
numarul si data fabricarii cu ajutorul unor placute (sabloane) de cazeina pe una din margini
(I. Raducuta, 2008).

H. Presarea se realizeaza pneumatic mai intéi cu o forta mai redusa, care creste apoi progresiv,
astfel incat durata totald a presarii va fi de aproximativ 18 ore. In timpul presirii are loc o
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acidificare intensa a branzei, ce permite o eliminare buna a zerului, pH-ul fiind la sfarsitul
acesteia de 5,2.

Sdrarea are loc in doud faze: in prima se realizeaza o sarare uscatd la temperatura de 14-
16°C, prin presarare pe suprafata branzeturilor de sare granulara timp de 1-2 zile, iar in cea
de-a doua, timp de 6 zile rotile de branza se introduc intr-o saramura ce are o concentratie de
22-24%, o temperatura de 14-16 °C si o aciditate de maxim 35 °T.

Uscarea Ulterior sararii, rotile de branza se supun uscarii (zvantarii) timp de 24 ore la
temperatura de 14-18 °C.

Maturarea are loc in trei faze distincte. In prima faza rotile de branza se pun in inciperi ce
au o temperaturd de 14-18 °C si o umiditate de 80-85%, timp de 12 zile. Tn acest interval de
timp bucatile de Branza Svaiter se intorc zilnic, sunt spalate cu saramura, sterse si presarate
cu sare. In cea de-a doua fazi, branzeturile se muta in incaperi la 20-24°C si umiditatea de
85-90%, pentru o perioadd de 4-5 siptimani. In acest interval de timp bucitile de Branza
Svaiter se intorc din doud in doua zile In ultima faza a maturarii, bucitile de Branza Svaiter
sunt mutate in incaperi mai reci, la 10-14°C si o umiditate de 85%, timp de 1-2 luni. Tn acest
interval de timp bucatile de Branza Svaiter se intorc de doud ori pe sdptdmana si se spald
coaja cu saramura.

Prezentare. Branza Svaiter se prezinta sub forma de roti cilindrice, cu marginile usor
bombate, avand un diametru de 70-80 cm, indltimea de 13-18 cm si greutatea cuprinsa intre
60 si 100 kg. De asemenea, se mai poate intalni si sub forma de format mic (aproximativ 15
kg), fara coaja specificd, intrucat maturarea are loc in folii de material plastic, fapt ce permite
ulterior desfacerea in bucati preambalate.

Tehnologia de procesare a Branzei Cedar (tip Cheddar)

Branza Cedar este un sortiment traditional Tn Anglia Din anul 1964, se fabrica si in

Romania sub denumirea de Branza tip Cedar si tip Cedar semigras. Materia primad o constituie
laptele de vaca integral.

A
B.
C.

Receptia calitativi si curdtirea centrifugald se fac conform procedeelor descrise anterior.
Pasteurizarea se face la temperatura de 72-74°C in pasteurizatoarele cu placi.

Pregdtirea laptelui pentru inchegare consta din racirea acestuia la 32-34°C si adaugarea
maielelor specifice, a clorurii de calciu (10-15g la 100 litri lapte) Faza este considerata
incheiata cand aciditatea laptelui ajunge la 20 °T (aproximativ 20-40 minute).

Tnchegarea laptelui se realizeazi cu ajutorul unei enzime coagulante si are loc in vane
mecanizate, durata de timp variind intre 20-40 minute, la temperatura de 30-32°C.
Prelucrarea coagulului se face tot mecanizat, cu ajutorul lirelor gi constd mai intai din tdierea
acestuia in cuburi cu latimea de 10-12 mm, care se maruntesc apoi pana la marimea unui bob
de porumb. Incilzirea a doua se realizeaza in doua faze, respectiv in prima are loc cresterea
treptata (1 °C in 3-4 min) a temperaturii masei de coagul si zer de la 32 la 38 °C, iar in cea
de-a doua de la 38°C la 42- 43°C ('in cca 15 min) (I Raducuta, 2008).

Cedarizarea branzei se face dupa scurgerea in prealabil a zerului prin taieri longitudinale si
transversale (la distante de cca 20-30 cm), succesive ale masei de cas, bucitile rezultate fiind
intoarse si suprapuse in doua straturi si tinute Tn vane acoperite cu capac, la temperatura de
35-38°C, pentru a favoriza cresterea acidittii si eliminarea unei cantitati cAt mai mari de zer
din branza. Faza se considera terminata in 100-120 minute, zerul eliminat atingand n acest
moment 50-70 °T sau un pH de 4,60-4,65, iar casul cca 220°T.

Taierea mecanizatd a casului cedarizat se face in fasii de lungime 4-5 cm si latime de 1,5
cm. Ulterior sunt spélate cu apa calda pentru indepartarea grasimii superficiale.
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H. Sararea se face in 3-4 etape prin amestecarea a 2,5-3,5 kg sare fina la 100 kg cas. Durata
acestei faze este de aproximativ 30 minute si are ca scop uniformizarea sarii si a casului
maruntit.

. Formarea se face prin trecerea masei de cas in forme metalice speciale, cilindrice sau
paralelipipedice, care sunt captusite cu panza.

J.  Presarea se face in prese orizontale timp de 36-40 ore si la o temperatura de 25-27 °C, mai
ntai la o forta mica (30-40 kgf/ kg) crescand treptat pana la 60 kgf/kg.

K. Maturarea se desfasoara diferit in functie de forma bucatilor de branza:

e bucatile de format cilindric se supun mai intéi zvdntarii la temperatura de 12-14 °C si
umiditatea de 85%, timp de 7-10 zile. Urmeaza parafinarea si ambalarea in ldzi din
placaj. Maturarea propriu-zisa are loc la o temperatura de 2-6°C si o umiditate de 75%,
in incaperi unde stau timp de 90-110 zile.

e bucatile de format paralelipipedic mai intdi se ambaleaza in folie contractibild, se
termosudeaza si se invelesc 1n hartie de ambalaj, dupa care se introduc in lazi, care
urmeaza aceiasi pasi ca si bucatile de format cilindric. Diferenta este facutd de modul
de depozitare care se face la temperatura de 2-4°C, timp de 1 an.

L. Prezentare. Branza tip Cedar se poate prezenta sub forma cilindricd (care este de 2 tipuri,
respectiv mare de 30-35 kg si mica de 15-18 kg) sau sub forma paralelipipedica (de 3 tipuri,
respectiv mare de 17-20 kg, mijlocie de 8-10 kg si mica de 4-5 kg), iar branza Cedar semigras
este de forma cilindrica, usor conica si are o greutate de 22-35 kg. De asemenea, Branza
Cedar se poate livra si sub forma portionata in bucati preambalate in folie contractibila.

3.2.11.Tehnologii de procesare a branzeturilor cu pasta opariti (Cascaval Rucar)

Branzeturile cu pasta oparita constituie o grupd mare de branzeturi. Se fabrica in special

n tarile balcanice si in tarile din Orientul Apropiat. La noi in tara poarta denumirea generica de

cascaval. Materia prima pentru aceste sortimente o constituie casul maturat care dupa o maruntire

initiala se supune oparirii la temperatura de 72-80°C.
Cascavalul care se produce n tara noastra se poate clasifica dupa urmatoarele criterii:
e dupa consistenta pastei se imparte n:
- cascaval cu pasta semitare - Dobrogea, Teleorman, Dalia, Rucar si
- cagcaval cu pastd moale - Penteleu;
e dupa specia de animal de la care provine laptele, se imparte in:
- cascaval din lapte de vaca,
- cagcaval din lapte de oaie,
- cascaval din amestec de lapte de vaca cu cel de oaie;
e dupa unele particularitati ale tehnologiei de fabricatie, se imparte in:
- cascaval obtinut prin tehnologia clasica si
- cascaval afumat - Vrancea, Bradet.

A.  Receptia calitativd, curdtirea centrifugald, filtrarea si curdtirea centrifugala (la 35-40°C)
si normalizarea se fac conform procedeelor descrise anterior.

B.  Pregatirea laptelui pentru coagulare consta in incalzirea acestuia la 32-34°C si adaugarea
culturilor de bacterii lactice, respectiv a culturii mezofile, care sunt utilizate Tn amestec si a
clorurii de calciu n special in perioada rece (10-15g la 100 litri de lapte). Maturarea laptelui
are o durata de 30-40 min.

C. Coagularea are loc la temperatura de 31-32 °C in perioada calda si la 33-34°C in sezonul
rece, iar cantitatea de enzima coagulanta adaugata trebuie sa asigure inchegarea in 45-50 min.

D. Prelucrarea coagulului consta in taierea in coloane in forma de prisma dreptunghiulara, cu
latura de 4-5 cm si maruntirea pana la marimea unui bob de mazare. Urmeaza incélzirea a II-

78



a, la temperatura de 39-42 °C timp de 15-20 minute. Se usuca bobul la aceeasi temperatura si
durata de timp.

Presarea si formarea se face dupa ce a fost scos zerul si dupa sedimentarea coagulului, prin
taierea in bucati, atat in vana cat si in cazane. Se mai efectueaza si o presare pe crinta cu 3-4
kgf/kg cas timp de 20-30 min.

Maturarea casului se face la temperatura de 24-28°C, timp de 10-20 ore, pana in momentul
n care casul maturat are o aciditate de 180-210°T si pH de 4,9-5.

Taierea consta in portionarea casului maturat in felii uniforme de 3-4 mm grosime si 30-60
mm lungime.

Oparirea se face prin introducerea casului taiat intr-0 solutie salina (10-12% sare), care are
o temperatura 72-75°C si este formata din apa in proportie de 70% si 30% zer dezalbuminizat.
Oparirea casului se face pe o durata de aproximativ 50-60 secunde, astfel incat temperatura
Tn masa de cas sa fie de maxim 55°C, astfel incat casul se transforma intr-o pasta omogena
cu nsusiri plastice.

Framdntarea casului pastificat se face pe mese plane, In vederea elimindrii apei, a
uniformizarii pastei si impaturirii cu sare granulara, in mai multe reprize.

Formarea presupune modelarea pastei in forma sfericd si introducerea in forme metalice,
ciptusite cu o panza speciald In sala de formare, temperatura trebuie sa fie de 20-22°C,
cascavalul tindndu-se in aceastd incipere o perioadi de 24 ore pentru zvantare. In prima ora
se fac 3-4 intoarceri, intepandu-se bucatile cu ace din otel inoxidabil pentru a nu se crea goluri
si pungi de zer. In urmatoarele 23 de ore, se mai efectueaza inca 2-3 intoarceri.

Scoaterea bucatilor de cascaval din forme se face dupd 24 de ore si se marcheaza cu tus
alimentar.

Maturarea are loc n 2 etape:

e in prima etapa (zvantarea rotilor), temperatura incaperilor este de 17-18 °C, iar
umiditatea de maxim 85%, durata fazei fiind de 6-10 zile; Tn primele 3 zile se fac
intoarceri de 1-2 ori/zi, iar spre sfarsit la 2-3 zile;

e in etapa a doua are loc maturarea propriu-zisa, temperatura incaperilor fiind 14-16 °C
si umiditatea de maxim 82%; durata totala a acestei faze este de 45-60 zile; la inceputul
fazei rotile de cascaval se stivuiesc n coloane, mai intéi 2 roti, iar in final pana la 3-4

Zvintarea si parafinarea. Dupa maturare, rotile sunt curatate, sterse cu o solutie de
saramurd. Se zvanta si se parafineaza prin introducerea lor intr-un amestec de 80% parafina
si 20% cerezina la o temperatura de 140-150 °C.

Depozitarea cascavalului se face in incaperi la temperatura de 4-6 °C, prin asezarea rotilor in
coloane de céte 4. Cascavalul din lapte de vaca Rucér se poate prezenta sub forma cilindrica
si paralelipipedica, de greutati variabile, diferind de la un producator la altul. Pe piata au
aparut, din ce in ce mai des, bucdti de cascaval ce au fost ambalate dupa primele 10-15 zile
de maturare, acestea fiind ambalate sub vid, in pungi de plastic contractabil si ldsate la
Mmaturat in stare ambalati incd 45-60 zile. In afara de Cascavalul Rucir, din lapte de vaci, la
noi in tara se mai fabrica si Cascavalul Dalia, Cascavalul Vlasca si Cascavalul Giurgeni.

3.2.12. Tehnologii de procesare a branzeturilor fraimantate

Branzeturile fraimantate sunt fabricate din cas maturat de vaca sau de oaie prelucrat prin

maruntire, pastificare §i sarare si introdus ulterior in diferite tipuri de ambalaje specifice
sortimentului de branza fabricat, unde se continua procesul de maturare. Branza de burduf este un
sortiment de branzeturi framantate specific tarii noastre. Denumirea provine de la burduful din piele
de oaie 1n care se prezintd aceasta branza. Prepararea acesteia cuprinde doua faze: prepararea
casului si obtinerea branzei framéantate. Materia o constituie laptele de oaie integral si nepasteurizat
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care dupa curdtirea de impuritati este incalzit la temperatura de 32-35 °C si insamantat cu 0 maia
de bacterii lactice.

A.

Tnchegarea Branzei de burduf se face cu ajutorul enzimelor coagulante, iar apoi coagulul
rezultat este rransat in coloane prismatice cu latura de 3-4 cm si maruntit pana la marimea
unei alune. Se scoate apoi pe crinta in sedila, unde are loc formarea si eliminarea zerului.
Dupa aceea se lasa la zvantat si se trece in spatiile de maturare timp de 5-8 zile la o
temperatura de 10-14 °C si o umiditate de aproximativ 85%.
Prepararea brénzei fermentate, incepe cu curdtirea casului maturat apoi se taie in bucati
sau fasii groase si se marunteste prin masina de tocat. Ulterior se adauga 2,5-3% sare si se
framdnta pentru repartizarea cat mai uniforma a acestia si obtinerea unei paste omogene.
Pasta astfel obtinuta, se introduce prin tasare in burdufuri de piele de oaie sau de capra, care
dupd umplere se cos si se Inteapa de cateva ori pentru eliminarea aerului si scurgerea zerului
rezidual. In afara de burdufurile de piele se mai pot utiliza si diferite membrane naturale
(basici) sau artificiale, precum si ambalaje din coaja de brad, modelate sub forma cilindrica
si cu legare transversald, care imprima produsului aroma specifica de rasina.
Maturarea. Ambalajele umplute se trec in spatiile de maturare, timp de 12- 15 zile si la o
temperaturd de 10-12°C. Maturarea are loc in doud etape:

o fermentatia lactica 1n faza de cas si

e maturarea proteolitica in faza de pasta, astfel incat dupa maturare branza prezinta o

consistentd moale §i onctuoasa

Ambalare si depozitare. Branza de burduf se poate pastra maxim 3 luni la o temperatura de
2-8°C. Aceasta poate fi ambalata in piei de oaie sau capra care au forma burdufului respectiv
si greutatea maxima de 40-50 kg, in coajd de brad care are o greutate ce variaza intre 1-15
kg, si in membrane naturale.

3.2.13. Tehnologii de procesare a branzeturilor topite

Pentru valorificarea excedentului de branza, producatorii elvetieni au creat la inceputul

secolului XX un nou sortiment - Branza topita. Acest sortiment s-a extins ulterior in toate tarile din
Europa si in SUA. Tn Romania, fabricarea acestui sortiment de branzeturi a inceput in anul 1930 la
Sibiu, dezvoltandu-se apoi si in alte localitati. Branzeturile topite se obtin prin topirea la cald sub
actiunea emulgatorilor a mai multor sortimente de branzeturi maturate, care sunt diferentiate dupa
continutul de grasime din substanta uscata, astfel:

e crema-dubla cu 60% grasime,
crema cu 50%,
branza foarte grasa cu 45%,
branza grasa cu 40%,
3/4 grasa cu 30%,
semigrasa cu 20% si

e slaba cu sub 20% grasime
Dupa receptia calitativa si cantitativa a materiei prime, a ingredientelor si a aditivilor, se
trece la pregatirea materiei prime, care constd in curdtirea manuald sau mecanizata a
impuritatilor, razuirea parafinei si decojirea branzeturilor, dupa ce in prealabil bucitile de
branza au fost mentinute timp de citeva ore in apa calda la 60-70°C pentru Tnmuiere.
Urmeaza apoi operatia de taiere-maruntire a branzeturilor in fasii cu o grosime de 2-4 cm,
care se introduc ulterior Tn masina de tocat, pentru maruntire la dimensiuni de 3-8 mm.
Pentru a obtine o pastd cat mai find si omogend, masa de branza maruntita este introdusa
pentru pastificare intr-un aparat cu valturi, n functie de sortiment, de unde trece apoi in cuve
pentru pregitirea amestecului inainte de topire In functie de sortimentul fabricat, se adauga
In cCuve:
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e unt, unt topit, lapte praf smantanit, zara praf, zer praf, zer concentrat, lactate ce sunt
folosite pentru reglarea continutului de grasime si asigurarea unei consistente
corespunzatoare;
pastd de tomate, ciuperci, telind, ceapa, usturoi, masline;
suncd, ceafa afumata, diferite tipuri de salamuri, pasta de peste;
sare si diferite condimente: piper, marar, chimion, mustar, boia de ardei;
coloranti, pentru imprimarea unei anumite nuante cerute de consumatori,
agenti de legare ca guma arabica, guma locust, gelatind, pectind, agar;

e substante inhibitoare.
Stabilirea tipului si cantititii de sdruri de topire presupune asa numita topire de proba. In
prealabil insa, se determina pH-ul amestecului pentru stabilirea tipului de saruri de topire ce
vor fi utilizate, respectiv dacd pH-ul amestecului este spre zona alcalina se vor folosi saruri
de topire cu un pH scazut (4), iar daca branzeturile au un pH acid emulgatorii vor avea un
pH alcalin (7), astfel incat in produsul finit pH-ul sa varieze intre 5,7-5,9.
Topirea amestecului se face n diferite instalatii formate din unul sau doua cazane cu pereti
dubli, cu incalzire cu abur, prevazute cu capac, dispozitiv de amestecare cu viteze reglabile
si pompa de vid. Operatia de topire se realizeaza de reguld la 60-120 rotatii/minut si la
temperatura de 75-85°C, timp de 5-10 min. Instalatiile de topire moderne pot lucra Tn flux
continuu si Tn regim automat si au o productivitate orard foarte mare.
Dozarea si ambalarea constau din trecerea branzei topite cu consistenta fluida in masina de
ambalat, care permite dozarea acesteia in formele metalice. Concomitent cu dozarea se
realizeaza si ambalarea branzeturilor topite in ambalajele specifice.
Brénzeturile ambalate se vor supune apoi unei rdciri rapide, timp de 30 de minute si sustinute
la o temperatura de 20 °C, prin trecerea acestora printr-un tunel de racire, in scopul
consolidarii si stabilizdrii pastei.
Depozitarea se face in spatii uscate si curate, la o temperatura de 2-8°C si 0 umiditate maxima
de 80%, pentru o perioada de cca 2 luni.
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4. CALITAREA LAPTELUI SI A PRODUSELOR LACTATE

Cuvantul calitate provine din cuvantul latin ,,qualitas” inventat de Cicero, care inseamna
a traduce cuvantul grecesc ,,poiotes”. Tn prezent, calitatea este un concept foarte versatil, ceea ce
face foarte dificila definirea ei din punct de vedere stiintific. Disciplinele precum filozofia,
economia si tehnologia dau termenului semnificatii diferite.

Tn practica economici, notiunea de calitate a avut, initial, semnificatia de frumusete
artistica, apoi, in conditiile productiei artizanale, de ,,lucru bine facut”. Tn continuare, ,,calitatea
conformitatii produsului” evolueaza spre notiunea de ,,calitate a ofertei”, care este definita in raport
cu cerintele clientului. In prezent, conceptul de ,, calitate,, are intelesuri diferite. Astfel, calitatea
poate fi definita ca reprezentand ,,satisfacerea cerintelor clientului”, ,,disponibilitatea produsului”,
,un demers sistematic catre excelenta”, etc.

Profesorul David A. Garwin de la Harvard Business School a pus in evidenta cinci
orientari principale in definirea calitatii produselor: transcendenta, spre produs, proces, costuri si
spre utilizator®®. Estimarea calititii produselor se poate realiza prin: misurarea caracteristicilor,
comportarea indicatorilor sintetici ai calitatii si prin ponderea defectelor. Masurarea si estimare
calitatii produselor sau serviciilor a condus la utilizarea sistematica a mai multor metode in acest
scop, si anume: in ceea ce priveste domeniul de aplicare, avem calitatea produselor si produselor;
in ceea ce priveste mijloacele si scopurile, avem metode experimentale si metode de produs.
Cunostinte profesionale si sociologie, metoda statica.

Metodele experimentale, se bazeaza pe folosirea mijloacelor tehnice de masurare a
calitatii, mijloace ce permit masurarea directd a unor marimi tehnice: lungime, masa, forta sau
masurarea indirecta, cand valoarea unei caracteristici se obtine prin intermediul altor marimi.

Metoda expertizei, se aplicd complementar metodei experimentale in cazurile in care
caracteristicile de calitate nu sunt masurabile si se bazeaza pe luarea in considerare a deciziei
formulate de catre expertii specialisti. Aceastd expertiza se bazeaza pe metoda senzoriald, care
utilizeaza simturile umane ale vederii, auzului, mirosului si gustului, iar acuratetea sa depinde de
expertiza expertului si de experienta dobandita de-a lungul timpului intr-un domeniu specific.

Metoda sociologica, se bazeaza pe informatiile primite prin diferite mijloace de la
consumatori, iar in urma prelucrarii informatiilor se determina valorile indicatorilor calitatii.

Metoda statistica, foloseste un complex de tehnici, procedee si metode ce imbraca diverse
forme de interpretare tehnico-economici. In cadrul acestei metode o cale mult folositi este cea a
fiselor de calitate, care urmaresc gradul de reglare si precizie a parametrilor tehnologici masurabili,
in cadrul unor limite de control calculate, precum si rolul de alertare a factorilor de productie si
control in cazul unor tendinte de dereglare a proceselor.

Metoda fiselor gaussiene, permite cunoasterea normalitatii esantionului extras, a mediei
aritmetice, a abaterii medii patratice si a fractiunii defective, n mod facil, rapid, pe cale grafica si
fara calcule.

Utilizand metoda fisei defectelor, asemanatoare fisei de calitate, se urmareste luarea de
decizii pentru eliminarea sau micsorarea frecventei de aparitie si a ponderii defectelor.

4.1. CALITATEA LAPTELUI

Laptele este produsul integral ce rezultd in urma mulsului total si neintrerupt, obtinut de
la animale sdnatoase, intretinute §i exploatate corespunzdtor, recoltat in mod corespunzator, fara

4 https://www.creeaza.com/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561.php
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urme de colostru. Materia prima pentru industria laptelui si a produselor lactate o constituie laptele
de vaca, de oaie, capra, bivolita.

Laptele are peste 100 de substante nutritive necesare vietii omului: 20 aminoacizi, peste
10 acizi grasi, 4 feluri de lactoze, 25 vitamine, peste 45 elemente minerale, proteine. Proteinele
contin aminoacizi necesari cresterii si mentinerii sanatatii. In afara de rolul ei energetic, grasimea
contribuie si la formarea rezervelor de grasime din organism. Substantele nutritive din lapte sunt
prezente in proportii optime, astfel incat laptele poate fi absorbit de organism mai bine decat orice
alt aliment si poate fi consumat proaspat sau sub forma de diverse produse lactate. Atat laptele cat
si produsele lactice maresc rezistenta organismelor fata de infectii si intoxicatii, contribuind la
crestere nivelului de sinitate al populatiei®.

Cantitatea si calitatea laptelui este influentata de o serie de factori:

a) interni:

e specia - cea mai mare cantitate de lapte se obtine de la vaci, bivolite, capre si ovine;

e rasa, familia, linia - sunt rase, linii sau familii care produc lapte mai mult si mai
bogat in grdsime si proteine In timp ce altele produc lapte mai putin si cu o
compozitie diferita;

¢ individualitatea - da diferente chiar in sanul aceleiasi rase, linii sau familii si in
conditii identice fiind influentat de metabolismul fiecarui animal;

e forma si dezvoltarea ugerului - influenteaza capacitatea productiva;

e varsta - productia de lapte este mai mica la primele fatari, creste pana la a IV a
fatare, apoi scade treptat.

b) de mediu:

e naturali - caldurile mari, ploile si umezeala influenteaza negativ, scazand
astfel productia de lapte;

e artificiali - hranirea, lipsa substantelor nutritive duce la scaderea
cantitatii de lapte (in special iarna si primdvara ), addparea, igiena
corespunzatoare, mulsul.

Calitatea laptelui se judeca in functie de caracteristici fizice (densitate, punct inghet,
presiune osmotica sau pH), chimice (oxidarea si lipoliza) si bacteriologice. Practic, odatd muls,
laptele poate avea calitati diferite; de regula, calitatea laptelui se stabileste in functie de continutul
acestuia in componentele sale (proteine, grasimi, apa etc), celule provenite din ugerul vacii sau
microbi proveniti din grajd sau uger. De regula, in cadrul acestor componente, doud au o importanta
majora:

» numadrul de bacterii — microorganisme din ugerul vacii si din adapost
» numarul de celule somatice - de regula - celule din uger

Cand se face referire la calitatea laptelui, se mai adauga si:
- continutul de grasime, proteina si anumite fractiuni proteice
- numadrul sau incarcatura de spori a diferitelor ciuperci;
- unele reziduuri de substante medicamentoase, in special antibiotice;
- continutul in apd;

Avand 1n vedere ingredientele care asigura calitatea laptelui, laptele de buna calitate poate
fi obtinut luand 1n considerare cu atentie fiecare dintre ingredientele de mai sus.

Avand 1n vedere ca, Incepand cu 1 ianuarie 2014, este interzisa livrarea la centrele de
colectare, la unitatile de procesare, precum si punerea pe piatd a laptelui crud care nu respecta
cerintele legislatiei UE cu referire la numarul total de germeni si la numarul de celule somatice,
ANSVSA a atentionat permanent factorii responsabili sd respecte masurile menite sa ducd la
imbunatatirea si mentinerea parametrilor de calitate a laptelui crud, a sistemului de colectare a

¢ https://www.referatele.com/referate/noi/2/2laptele.php
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laptelui, de modernizare si dezvoltare a exploatatiilor agricole, in acord cu cerintele si
reglementdrile europene, pentru ca acest produs si derivatele obtinute prin procesare si fie
conforme.

4.1.1. Compozitia chimica a laptelui

Animalele sandtoase, bine hranite si bine Ingrijite, produc lapte din momentul fatarii si pana
la intarcare. Laptele este un lichid de culoare alba galbuie, care se obtine prin mulgerea completa
a ugerului. Prin lapte se intelege, in general, lapte de vaca. Cand se vorbeste despre laptele altor
specii trebuie sd se indice care anume: de oaie, de bivolitd, de capra.

Laptele are o compozitie chimicd complexa, fiind format in principal din apa (aproximativ
87,5%) si substanta uscata (12,5 %). Compozitia chimica a laptelui difera de la o specie de animal
la altul. In tabelul nrl sunt redate diferentele semnificative in ceea ce priveste compozitia laptelui
ntre principalele specii de animale domestice, exploatate pentru acest produs (Tabel nr.4.1).

Tabel nr4.1. - Compozitia chimici a laptelui la principalele specii de animale domestice

Lapte Lapte Lapte Lapte
Specificare vaca bivolita capri oaie
% % % %
Apa 87,2-875 82,5-834 86,6 - 88,7 81,7-825
Substanta uscata 12,5-12,8 16,6 —17,5 11,3-13,4 17,5-18,3
Grasime 3,7-39 6,8-7,9 33-41 6,6-7,1
Proteine 33-34 40-41 29-33 52-57
Glucide (lactoza) 4,7-48 48-5,0 44-48 46-49
Saruri minerale 0,7-0,9 0,7-08 0,7-08 0,8-0,9

Sursa: Raducuti, 2008

Asa dupa cum reiese din datele tabelului nr.4.1, principalele componente ale extractului
sec total (substanta uscatd), sunt proteinele, grasimea, lactoza, si sarurile minerale. Pe 1anga acestea,
in lapte se mai gasesc si alte elemente ca vitamine, enzime, pigmenti, gaze (COz, Oz, N>), dar care
sunt in cantitati extrem de reduse.

A.  Continutul in apd. Continutul in apa al laptelui este, in medie, de 87,4%. La aceasta valoare,
punctul de inghet al laptelui este mai mic sau egal cu -0,520°C, iar densitatea, masurata la
temperatura de 20°C, de 1,029 g/ml. in cazul unei cantititi mari de apa in laptele crud,
compozitia componentilor se modifica (scade proteina sub 3,2% si extractul uscat degresat
sub 8,5%), si are loc cresterea punctului de inghet la 0°C si scaderea densitatii sub 1,028.

B.  Continutul de grasime. Grasimea, este componentul din lapte care prezinta cele mai mari
variatii cantitative, n functie de specie, rasa, perioada de lactatie, hrana etc. Grasimea se
gaseste in lapte sub forma emulsionata, globulele fiind mici, de ordinul micronilor, si avand
coloratura diferira in functie de sezon. Laptele contine preponderent acizi grasi saturati,
deoarece bacteriile din rumen prin procese de hidrogenare impiedica formarea unei proportii
mai mari de acizi grasi nesaturati. Laptele de vaca, de regula are un continut in grasime de
3,7-4,5%. Acesta variaza in functie de mai multi factori:

- rasa - este foarte mare (6-7%) la rasele Jersey si Guernsey, mare (5-6%) la rasele
Angler si Rosie daneza, satisfacatoare (4-4,5%) la rasele Simmental, Schwyz si
Pinzgau) si relativ mica (3,5-4%) la rasele de tip Holstein;

- stadiul lactatiei — este mai scazut la debutul lactatiei si creste spre finalul acesteia;

- numarul lactatiei - procentul de grasime este maxim la prima lactatie, scazand cu 0,3-
0,2% pana in lactatia a patra, dupa care ramane relativ constant;

- alimentatia bogata in suculente si masa verde creste cantitatea de lapte dar reduce
grasimea, iar cea bazata pe fanuri de bunad calitate si concentrate sau Tmbunatatitd cu
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anumite ingrediente furajare (de exemplu, coji de cacao) ridica nivelul grasimii din
lapte
Unele unitdti procesatoare platesc laptele in functie de continutul acestuia in grasime,
cuantificand si platind productia de lapte dupa unitatea lapte STAS (standard). Cantitatea de
lapte STAS se calculeaza cu ajutorul formulei:

Lapte fi,cx procent de grasime %
3,5%

Lapte gras =

Laptele fizic cu un procent ridicat de grasime va oferi o cantitate mai mare de lapte STAS.
Asadar, dependent de cerintele unitatilor procesatoare, grasimea laptelui poate fi un indicator
major in stabilirea calitatii laptelui, precum si a pretului acestuia. De altfel, cele mai multe
fabrici de lapte platesc laptele corectat la valoarea STAS.

Continutul de proteine. Continutul in proteine are o valoare medie de 3,3%. Continutul de
proteine este un criteriu important care afecteaza calitatea laptelui. Proteinele reprezinta 95%
din totalul componentelor azotate din lapte, fiind formate din cazeina in proportie de 80-85%
si proteine solubile (lactalbumine si lactoglobuline), care detin restul de 15-20%. Ele
constituie elementul cel mai valoros al laptelui, intrucat spre deosebire de alte tipuri de
proteine animale si vegetale, contin toti aminoacizii esentiali, care sunt atat de necesari
organismului uman.

» Cazeina este componentul proteic de baza. Ea se deosebeste de celelalte proteine ale
laptelui prin fosforul existent Th molecula sa. Cazeina pura se prezintda sub forma de
pulbere higroscopica, fara miros si gust, iar in lapte ea se gaseste sub forma de solutie
coloidala, fiind solubilizata in prezenta unor solutii de sdruri. Data fiind importanta
cazeinei in producerea branzeturilor, respectiv influenta acesteia asupra randamentului
de transformare, mentionam valorile medii intélnite la diferitele specii de animale: 2,6
% la vaca, 3,5 % la bivolita, 2,4 % la capra si 4,6 % la oaie (DG Schmitt, 1980).

» Lactalbumina, este o proteind bogata in sulf, dar lipsita de fosfor, fiind solubila in apa
si care nu precipita alaturi de cazeina sub actiunea acizilor sau a enzimelor coagulante.
La o incalzire de 72°C a zerului rezultat dupa coagularea cazeinei, lactalbumina poate
precipita. Aceasta proteina prezinta o mare valoare alimentara pentru organismul uman,
deoarece este usor asimilabila si are un continut bogat in aminoacizi esentiali.
Utilizarea in hrana omului, se face fie sub forma de urda, produs ce se obtine din
incdlzirea zerului rezultat la fabricarea branzeturilor, fie prin intermediul unor tipuri de
branzeturi care au inglobata albumina. Astfel, in anumite conditii, respectiv printr-o
pasteurizare inalta a laptelui la temperatura de 85°C timp de 10-15 min, albumina poate
precipita direct din lapte, putand fi inglobata ulterior In coagul concomitent cu cazeina
(G. Chintescu, 1982).

» Lactoglobulina, formeaza impreuna cu lactalbumina proteinele normale ale zerului,
fiind astfel cunoscute si sub denumirea de proteine serice. Spre deosebire de
lactalbumina, lactoglobulinele nu precipita nici prin actiunea acizilor §i nici prin
incdlzire, separarea ei putand fi facutd numai prin tratare cu solutie saturatd de sulfat
de magneziu.

Continutul de glucide. Principalul glucid din lapte este lactoza. Laptele de vaca contine 45-
50 g lactoza per litru, precum si compusi liberi ca glucoza si galactoza. Solubilitatea lactozei
este redusd si variaza in functie de starea in care se gaseste, anhidrd sau hidrata. Prin
incalzirea indelungata a laptelui, la 110°C, lactoza pierde apa de cristalizare si incepe sa se
descompund capatand astfel o usoard culoare galbend. Lactoza joaca un rol insemnat in
industria branzeturilor, intrucat este fermentescibild, in special sub actiunea bacteriilor
lactice, care o transformad 1n acid lactic, conform schemei de mai jos. Fermentatia lactica,
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incepe de fapt imediat dupa adaugarea culturilor lactice si a cheagului si procesul continua in
cursul fazelor urmatoare de fabricatie (prelucrarea coagulului, presare, sarare si maturare).
Durata de descompunere a lactozei este in functie de speciile de bacterii lactice utilizate ca
maiele, de temperatura si de gradul de prelucrare a coagulului.

Continutul de siaruri minerale. Laptele contine cca 0,7-0,9 % saruri minerale (tabel nr.4.
2), in special sub forma de cloruri, fosfati si citrati de calciu, sodiu, potasiu si magneziu, cu
rol in formarea aromei.

Tabel nr.4.2.- Compozitia in saruri minerale a laptelui de vaca

Séruri minerale Continut - g/l
Potasiu (K20s) 16-18
Sodiu (Na;0) 0,5-0,7
Calciu (Ca0) 1,3-18

Magneziu (MgO) 0,14 - 0,20
Fosfor (P20s) 10-23

Clor (NaCl) 1,1-1,8
Sulf 0,35

Sursa: Raducuti, 2008

F.

Unele elemente minerale se gasesc exclusiv sub forma de ioni (Na*, K™, CI"), fiind foarte
accesibile pentru organism, altele se gasesc in fractiunea solubila a laptelui, partial sub forma
libera asa cum este cazul calciului, magneziului, fosforului si sulfului, ionizati (Ca?**, Mg?"),
partial sub forma de saruri nedisociate (calciu si magneziu), sau sub forme complexe (esteri
si fosfolipide). Fractiunea coloidala salina a laptelui include cca 2/3 din calciu, 1/3 din fosfor
si 1/3 din magneziu, toate acestea fiind legate de micelele de cazeina. Distrugerea acestor
echilibre, prin incalzire sau presiune, este accentuata de cresterea continutului de calciu si
diminuati de reducerea acestui continut. In general, continutul in siruri minerale si raportul
dintre acestea se mentine aproape constant, ceea ce prezintd o importanta practica deosebita,
Tntrucat variatiile care apar indica cazuri de lapte anormal. Calciul este elementul mineral cel
mai important al laptelui, Tn ceea ce priveste alimentatia umana, pe de o parte datorita faptului
ca se gaseste intr-o cantitate apreciabila, iar pe de alta parte faptului ca este foarte bine
absorbit si retinut de organismul uman. Laptele mai contine si o serie microelemente (Al, Fe,
Zn, |, Fl etc), care desi sunt in cantitati foarte mici, au totusi 0 importanta fiziologica si
nutritionald deosebitd. Concentratia in microelemente a laptelui de vaca este redusa, fiind
influentata n special de alimentatie, de perioada de lactatie si de tehnica de determinare. Din
punct de vedere tehnologic, un rol deosebit il au sarurile de calciu si de fosfor, care participa
Tn mod direct la procesul de coagulare a laptelui. Prezenta fosfatilor de calciu si in special a
sarii monofosfocalcica, determind o imbunatatire a capacitatii de coagulare a laptelui si a
calitatii branzei obtinute. Pentru obtinerea unui coagul cu 0 consistenta corespunzatoare,
raportul CaO/P20s nu trebuie sa fie sub valoarea de 0,69.
Continutul de enzime. In laptele crud de vaci s-au pus in evidenta peste 60 de enzime de
diverse tipuri, rolul acestora nefiind cunoscut Tn toate cazurile. Dintre acestea mai importante
sunt oxido-reductazele (catalaza, reductaza, lactoperxidaza), lipazele, fosfatazele si
proteazele. Unele dintre acestea (lipaze si proteaze), produc hidroliza grasimilor sau a
cazeinei, iar altele permit controlul calitatii microbiologice a laptelui (reductaze) sau
controlul eficientei pasteurizarii laptelui (fosfataza si peroxidaza) (FAO, 1995).
Continutul de spori din lapte. In situatia in care laptele este utilizat pentru producerea
branzeturilor de o foarte mare importantd este continutul acestuia in spori. Dupd numarul de
spori din lapte, acesta se imparte in urmatoarele categorii de calitate:

- lapte extra cu <300 spori butirici/litru;

- lapte de categoria | cu <1000 spori/litru.
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4.1.2. Compozitia microbiologica a laptelui

Datorita bogatiei si variatiei sale in substante nutritive, laptele este un mediu bun de
culturd pentru toate tipurile de microorganisme. Unele dintre ele constituie microflora utila,
necesara in prelucrarea laptelui si dezvoltarea ei trebuie stimulata, iar altele alcatuiesc microflora
daunatoare, formata din microorganisme de infectie, prezente accidental si a carei proliferare va
trebui stopata prin metode specifice. Contaminarea laptelui cu microorganisme se poate realiza pe
cale interna si pe cale externa:

e internd: In uger laptele are o microflora permanenta formata in special din bacterii
lactice, care mai poartd denumirea si de microflora utila a laptelui. Cea mai frecventa
sursd internd, 0 constituie inflamatia ugerului produsa sub actiunea unor factori
infectiosi. Tn consecinta, chiar si atunci cand se practici un muls aseptic, un anumit
numar de microorganisme, ajung in lapte prin sursa interna.

e externd: poate insa sd apara aleator si o microflora facultativa, care desi are origine
externa ajunge la nivelul ugerului prin intermediul sangelui si limfei. La animalele
sanatoase laptele se poate contamina fie prin patrunderea germenilor prin canalul
mamelonar, care ajung apoi direct Tn uger, fie prin ajungerea acestora in lapte in timpul
mulsului sau dupa muls.

Tn concluzie, daci laptele are o calitate igienicd necorespunzitoare, trebuie si se caute
cauzele (Tabel nr.4.3), nu numai la animale ci si in adapost, furaje, instalatii si ustensile de muls,
conditiile 1n care se realizeazd mulsul, igiena mulgatorului, conditiile de manipulare, pastrare si
depozitare a laptelui de la recoltare pana la livrare etc (I Raducuta, 2008).

Tabel nr 4.3. Surse, conditii si gradul de infectie al laptelui
Nr. Surse Conditii Gradul de infectie
Crt. ’ (germeni/ml)
-mamita incipienta 300-400 germeni
1 Sanatatea ugerului -mamita cronica pana la 25000 germeni
- mamite acute pana la milioane de germeni
5 Mulsul -mulsul curat 500-5000 germeni
-mulsul murdar 5000-30000 germeni
3 Furaiare si digestie - furaj sanatos si digestie normala 100-1000 germeni
jare st dig - furaj alterat, diaree etc 1000-50000 germeni
. - curat i proaspat 50-1500 germeni
4 Aerul din adapost -praf 1000-5000 germeni
Instalatii de muls, . . . 1000-5000 germeni
L - curatate si dezinfectate . . .
) ustensile si recipiente ’ pana la milioane de germeni
. - murdare
de manipulare

Sursa: Raducutd, 2008

Pentru a impiedica dezvoltarea microflorei daunatoare, in unitatile de procesare laptele este
supus operatiei de pasteurizare si pastrare la o temperatura scazuta. Ulterior, pentru fabricarea
diferitelor produse lactate, laptele pasteurizat este insamantat cu anumite culturi de microorganisme
utile, prin actiunea carora se va asigura acestor produse caracteristicile specifice.

> Microflora utila
Bacteriile lactice. Formeaza partea cea mai importanta a microflorei laptelui si a

produselor lactate, cu rol in acidifierea acestora. Ele fermenteaza lactoza (aproape total 90-97 %),
dar si zaharoza, pana la nivel de acid lactic si o cantitate mare de gaze.
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Lactobacilii termofili au temperatura de dezvoltare optima de 37-45°C si se prezinta, in
general, sub forma de bastonase alungite, izolate sau de lanturi scurte, avand o putere mare de
acidifiere (formeaza pand la 2,7 % acid lactic), dar care pot produce si o hidroliza inaintatd a
cazeinei, dupa precipitarea acesteia.

Lacobacilii mezofili au temperatura optima de dezvoltare de 28-32°C si se prezinta, de
reguld, sub forma de bastonase scurte in lanturi. Ei au o putere de acidifiere mai redusa (formeaza
numai 1% acid lactic), dar au o0 actiune proteoliticd mai insemnata, fiind astfel utilizati cu precadere
n fabricarea branzeturilor.

Streptococii se prezinta, in general, sub forma de lanturi cu lungimi diferite, au o putere
de acidifiere mai slaba decat lactobacilii (produc 0,6-1% acid lactic) si nu hidrolizeaza cazeina. Ei
stau la baza culturilor de bacterii lactice ce asigura aciditatea si aroma diferitelor produse lactate.

Lactobacilii fac parte din grupa bacteriilor heterofermentative, care au o temperatura
optima de dezvoltare de 37-45°C, si se prezinta sub forma de bastonage subtiri, izolate sau grupate
in filamente Acestia traiesc in simbioza cu drojdiile in granulele de chefir.

Bacteriile propionice. Constituie de asemenea bacterii ce fac parte din microflora utila a
laptelui, dar care se gasesc in lapte in cantitati reduse. Prin activitatea lor, bacteriile propionice
formeaza golurile de aer existente in interiorul pastei si aroma caracteristica a unor sortimente de
branzeturi de tip Emmental (in laptele destinat procesarii acestor sortimente se adauga chiar culturi
pure de bacterii propionice).

> Microflora daunatoare

Din punct de vedere calitativ, unele specii de microorganisme din lapte cum sunt bacteriile
coliforme, bacteriile butirice, bacteriile de putrefactie, drojdiile si mucegaiurile, precum si
bacteriile patogene sunt deosebit de daunatoare fabricarii diferitelor produse lactate, alcatuind asa
numita microflora nedorita.

Bacteriile coliforme. Mai poarta denumirea de bacterii intestinale, fiind cele mai
reprezentative bacterii de infectie din lapte Grupul coli-aerogenes sunt bacterii gram negative, mai
importante fiind Aerobacter aerogenes, care provine din pamant sau din furaje si Escherichia colli,
care provine din fecale, acestea fiind patogene chiar si pentru om, provocand infectii grave la nivel
gastrointestinal. Ele au o dezvoltare foarte rapida, chiar si la variatii mari de temperatura, astfel
incét pot depasi in crestere bacteriile lactice. Tn general, produc fermentatii nedorite cu formare de
gaze (COzsi H»), care imprima produselor lactate un gust neplacut. La branzeturi, in particular,
provoaca balonarea timpurie a acestora, ce are loc in timpul fazei de presare sau in primele zile de
maturare. Din fericire, bacteriile coliforme pot fi distruse prin operatia de pasteurizare a laptelui,
astfel Tncat un tratament termic corect aplicat devine eficace, iar in cazul branzeturilor fabricate din
lapte crud se recomanda maturarea laptelui prin adaugarea de culturi de bacterii lactice (maiele),
care vor actiona acidifiant si deci le va impiedica dezvoltarea acestora (G. Chintescu, 1982).

Bacteriile proteolitice. Sunt numite si bacterii ale putrefactiei, care ataca proteinele
provocand o hidroliza inaintata a acestora, pand la formarea de amoniac, indol si scatol, produsi ce
denatureaza gustul si mirosul produselor lactate. Acestea pot fi inlaturate prin pasteurizare.

Bacteriile butirice. Sunt reprezentate de specii precum Clostridium butiricum si
Clostridium thyrobutiricum, care sunt de altfel si cele mai daunatoare. Ele sunt bacterii sporulate,
care nu pot fi distruse prin pasteurizare si de aceea nu exista mijloace pentru inlaturarea lor. Laptele
care contine aceste microorganisme este necorespunzator pentru fabricarea branzeturilor, intrucat
gazele degajate de acestea provoacad balonarea, iar acidul butiric le imprima un gust neplacut.
Sursele de provenienta a acestui gen de bacterii le constituie pamantul, nutreturile Insilozate de
proasta calitate si apa. Daca prezenta lor in numar de 200 spori/litru de lapte are o influenta n
general nesemnificativa asupra branzeturilor, prezenta in numar de peste 2.000 spori/litru provoaca
accidente 1n cvasitotalitate la pastele coapte si umflarea lor generalizata.

88



Drojdiile. Se gasesc frecvent in lapte, provenind din aer. Pot provoca fermentatii
gazoase si gusturi neplacute, ce pot conduce la aparitia unor defecte la smantana si branzeturi (mai
frecvent la casul proaspat) intrucat formeaza o parte a microflorei cojii umede a acestora. Se
intalnesc insa si specii utile ca Torula kefiri, care pot fermenta lactoza cu formare de alcooli si gaze
si care mai pot produce si factori vitaminici (din grupul B), ce stimuleaza cresterea lactobacililor,
fiind astfel folosite pentru realizarea produselor lactate acido-lactice.

Mucegaiurile Se intalnesc in lapte accidental sub forma de spori proveniti din aer, care
mai apoi invadeazad produsele lactate mai vechi si in special branzeturile pe parcursul maturarii
acestora. Dintre acestea, cea mai des intalnita specie este Oidium lactis, care se dezvolta la suprafata
branzeturilor formand o pelicula catifelata de culoare alb-gédlbuie. De asemenea, mucegdirea
untului si branzeturilor pastrate in conditii necorespunzatoare, este provocatd si de specii ca
Penicillium glaucum, Aspergillus niger sau Mucor Mucedo, care formeaza la suprafata si in
interiorul golurilor acestora colonii caracteristice de culoare verde sau neagra. Sunt insa si specii
dorite ca Penicillium roqueforti, Penicillium album si Penicillium cammemberti, care sunt folosite
sub forma de culturi pure pentru maturarea specifica a branzeturilor cu pasta moale (Camembert)
si a celor cu pasta persilata (Roquefort, Bucegi, Homorod).

Microorganismele patogene. Se gasesc in special in lapte si uneori chiar in produse
lactate, provenind de la animalele bolnave (ex.: bacilul tuberculozei, agentul febrei aftoase, agentul
brucelozei, stafilococul mamitei etc) sau sunt introduse din mediul inconjurator in timpul mulgerii
sau manipularii laptelui (bacilul tuberculozei, febrei tifoide, difteriei etc). Se recomanda astfel,
pentru prevenirea contaminarii laptelui, o igiend perfecta, un control medical periodic pentru
personalul muncitor si o pasteurizare corecta a laptelui ce poate distruge acesti microbi extrem de
daunatori.

Bacteriofagii. Acestia sunt niste virusi paraziti ai bacteriilor ce se gasesc in special in
materiile fecale sau 1n apele de canal si care pot infesta laptele. Contaminarea se face de regula prin
aer si prin contactul direct cu obiectele infectate. Bacteriile lactice sunt extrem de sensibile la
actiunea bacteriofagilor, astfel incat maielele atacate isi vor pierde capacitatea fermentativa fapt ce
provoaca mari pagube unitatilor de procesare, deoarece acestia invadeaza celula bacteriana si
ulterior o distrug (I Raducuta, 2008).

4.1.3. insusirile organoleptice ale laptelui

Calitatea produselor lactate este influentatd de calitdtile organoleptice ale laptelui ce este
destinat procesarii:

a) culoarea: Laptele de vaca trebuie sa se prezinte ca un lichid opac, cu consistentd normald
Culoarea, reprezinta totalitatea radiatiilor de lumina de diverse frecvente, pe care le reflecta
laptele” (Ghe. Georgescu si col, 2000). In functie de anumiti factori — specia, sezonul de
pasunat — culoarea laptelui este alba, alb-gélbuie sau crem deschis datoritd ingerarii de
animale a furajelor verzi bogate in caroten. Culorile anormale sunt roz, rosu, galben si sunt
rezultatul dezvoltarii microorganismelor de infectie, care secreta pigmenti caracteristici;

b)  aspectul: laptele smantanit are o culoare alba cu nuanta albastruie datorita pigmentilor din
grupa flavonelor;

c)  gustul: gustul laptelui este dat in primul rand de proteinele si grasimile specifice fiecarei
specii si in al doilea rand de lactoza, laptele fiind usor dulceag. Gustul laptelui devine acrisor
datorita activitatii bacteriilor lactice. Cu cét este mai vechi cu atat este mai pregnant;

d)  mirosul: ca si in cazul laptelui uman, laptele animalelor domestice este influentat de hrana
administrate, In mod special trifoi, rddacinoase, varza. Aparitia unor mirosuri neplicute se
datoreaza unor microorganisme de infectie sau provenite din mediul inconjurator sau de la
animalele bolnave, dacad operatia de muls nu se face in conditii igienice. Datorita oxidarii
grasimii, laptele poate prezenta miros si gust de ranced sau de seu;
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gradul de puritate: prezenta diferitelor impuritati in lapte indica o lipsd de igiena,
determinatd de factori care actioneaza inainte si dupa muls. Aprecierea gradului de
impurificare se face prin proba lacto-filtrului. Normele standard in vigoare, incadreaza laptele
n trei categorii si anume:
e clasa | = lapte foarte curat, cu urme de impuritati foarte fine pe rondela lacto-filtrului,
in cantitate maxima de 0,2 mg/I (sub 50.000 germeni/ml);
e clasa a-1l-a = lapte curat cu sedimente vizibile de impuritati, in concentratie maxima
de 0,2-0,3 mg/l (50.000-500.000 germeni/ml);
e clasa a-lll-a = lapte murdar sau impur, cu sediment foarte pronuntat si urme foarte
vizibile de impuritati, precum si prezenta corpilor straini, in concentratie de peste 0,5
mg/l (peste 500.000 germeni/ml);

4.1.4. Insusirile fizico-chimice ale laptelui

Structura si compozitia chimica se reflectd in anumite insusiri caracteristice care permit

ulterior controlul calitatii laptelui:

A

Densitatea. Este influentata de continutul laptelui in substanta uscata, dar si de raportul care
existd intre partea grasa si negrasa, variind mai mult in functie de specie si mai putin fata de
factorii rasa, varsta sau alimentatie. Densitatea creste cu cat continutul laptelui Tn substanta
uscatd negrasd este mai mare, deoarece principalii componenti ai acesteia au greutati
specifice mai mari decat unitatea, respectiv proteinele 1,346 si lactoza 1,666. Densitatea
scade insd, atunci cand continutul laptelui in grasime este mai ridicat, deoarece partea grasa
are o greutate specifica subunitara (0,935-0,944). Densitatea variaza si in functie de timpul
scurs de la muls, fiind astfel imediat dupa muls mai redusa ca valoare, datorita prezentei unei
cantitdti mai mari de gaze. Totodatd, racirea sau incalzirea bruscd a laptelui, determina
variatii mult mai mari ale densitatii, decat cele corespunzatoare temperaturii de 20°C, situatie
explicata prin faptul ca este necesar un oarecare timp pentru ca grasimea sa-si modifice starea
fizica pentru adaptarea la diferitele valori de temperatura. Prin smantanirea laptelui, respectiv
extragerea grasimii din lapte, densitatea creste la valori cuprinse intre 1,032-1,034 (in medie
1,033). Densitatea constituie un criteriu pentru aprecierea calitatii si valorii comerciale a
laptelui la livrare si preluare. Astfel, cunoasterea densitatii prezintd importanta pentru
stabilirea eventualelor falsificari prin diluare a laptelui integral, dar si pentru a determina prin
calcul substanta uscatd pe baza relatiei dintre valoarea densitatii si procentul de grasime al
laptelui.

Aciditatea. Reprezinta gradul de concentrare a solutiei acide din lapte si se exprima prin pH
(concentratia Tn ioni de hidrogen- H¥), sau aciditate titrabila (concentratia Tn ioni hidroxil-
OH). Astfel, laptele proaspat muls are o aciditate titrabilda de 16-18° T, din care partii proteice
Ti revine 4-5° T, gazelor 1-2° T, iar restul de 10-11° T sarurilor acide si in special fosfatilor
(G. Chintescu, St. Grigore, 1982). Tn ceea ce priveste aciditatea activa (pH-ul), laptele normal
se prezinta ca un lichid slab acid, pH-ul osciland intre limitele 6,3-6,9 cu o0 medie de 6,5.
Aciditatea titrabilda maxim admisa prin normele standard variaza in functie de specie, astfel:
vaca 15-19°T, capra 19°T, bivolita 21°T si oaie 24°T. De reguld, laptele cu o aciditate de peste
25°T coaguleaza la fierbere, iar cu cat aciditatea creste cu atat coagularea cazeinei are loc la
o temperaturd mai scazutd. Scaderea aciditatii titrabile insa sub valorile standard, indica un
lapte anormal, provenit de la vaci bolnave.

Capacitatea de tamponare. Laptele are proprietati de tamponare datorita substantelor
proteice si sarurilor minerale (fosfati, citrati) pe care le contine. Prezenta acizilor si a bazelor
in lapte, impiedica o variatie brusca a pH-ului, tamponand mediul si permitand dezvoltarea
bacteriilor lactice, fara a tine seama de aciditatea titrabila ridicata.
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D. Vascozitatea. Proprietatea inversa fluiditatii poarta numele de vascozitate. Aceasta exprima
frecarea internd a particulelor unui lichid care curge In aceleasi conditii de temperatura si
presiune, laptele curge mai incet decat apa, intrucét valoarea vascozitatii pentru apa este 1,
iar a laptelui integral variaza intre 1,72 si 2. Determinarea vascozitatii laptelui este deosebit
de important pentru depistarea falsificarii acestuia prin diluarea cu apa. Vascozitatea mai
prezintd importanta si In procesul de smantanire a laptelui. Vascozitatea este influentata de
mai multi factori dintre care enumeram: compozitia chimica, stadiul de diviziune a globulelor
de grasime, starea de hidratare a proteinelor, variatiile bruste de temperatura, agitarea laptelui
etc.

E.  Caldura specifica. Numarul de calorii necesar pentru a ridica cu un grad temperatura unui
gram de lapte este de 0,92-0,94 cal/g°C pentru laptele integral si de 0,4-0,6 pentru smantana.
Acesta poarta numele de caldurda specifica. Cunoasterea caldurii specifice a laptelui si
produselor lactate este importanta pentru calculul schimbatoarelor de caldura pentru incalzire
sau refrigerare.

F.  Indicele de refractie. Reprezinta raportul dintre viteza de propagare a radiatiilor luminoase
Tn mediul din care provin si viteza de propagare in mediul in care patrund. Valoarea indicelui
de refractie pentru laptele normal este de 38-40 grade refractometrice, sub aceasta limita
laptele fiind suspect de falsificare prin adaos de apa.

G. Punctul de fierbere. Laptele normal are punctul de fierbere la temperatura de 100,2°C,
aceasta proprietate avand o semnificatie deosebitd pentru depistarea falsificarii acestuia cu
apa.

H.  Punctul de congelare. Congelarea laptelui are loc la temperatura de -0,555°C, o valoare mai
apropiatd de 0°C indicand un adaos de apa. De mentionat ca adaosul de sare sau de bicarbonat
de sodiu conduce la scaderea temperaturii de congelare. Tratamentul termic aplicat si
presiunea osmotica sunt cei doi factori care determina modificarea punctului de congelare a
laptelui. In cazul sterilizarii laptelui se inregistreaza precipitarea unor fosfati, fapt ce conduce
la scaderea temperaturii de congelare.

l. Opacitatea. Continutul mai mare de grasime 1i conferd laptelui nedegresat o culoare alb-
gdlbuie, nepermitand radiatiilor luminoase aceeasi radiatie a luminii ca a laptelui degresat de
nuanta albastruie care este mai transparent.

J. Presiunea osmoticd. Este determinatd de numarul de molecule sau particule din lapte.
Laptele are o presiune osmotica totala de 6,78 atm, iar in ce priveste repartitia acesteia pe
componentele acestuia, lactoza detine 3,0 atm, clorurile si sarea 1,33 atm, iar celelalte saruri
2,42 atm, ponderea cea mai importanta revenind lactozei (46 %).

K.  Conductibilitatea termica. Aceastd insusire a laptelui este necesard pentru determinarea
problemelor de sandtate ale animalului (mastite) precum si pentru depistarea falsificarilor cu
apa. Conductibilitatea termica este acea proprietatea laptelui de a transmite caldura si se
normal variaza intre 175 i 200 Ohmi. Rezistenta specifica se mareste direct proportional cu
adaosul de apa.

L.  Tensiunea superficiala. Reprezinta forta care se exercita la suprafata de contact a laptelui cu
aerul. Laptele normal are tensiunea superficiala de 47-53 Dyne/cm, iar in cazul cand se
inregistreaza valori mai mari laptele este suspect de falsificare cu apa.

4.1.5. Clasele de calitate si defectele laptelui

Laptele crud destinat consumului uman direct si cel destinat fabricarii produselor obtinute
din laptele crud, ale carui procese de fabricatie nu includ un tratament termic, trebuie sa corespunda
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standardului de calitate care prevede ca numarul total de germeni (bacterii) sa fie de cel mult egal
cu 1.000.000/ml lapte. Cele mai multe companii care achizitioneaza lapte crud in vederea procesarii
pentru consum ofera preturi diferentiate in functie de continutul in germeni, astfel:

o lapte de calitate A si B1 daca numarul de bacterii este < 100.000/ml lapte;

¢ lapte de calitate C — cu 100.000-500.000 germeni/ml lapte;

o lapte de calitate D — cu 500.000-1.000.000 germeni/ml lapte;

o lapte de calitate E — daca numarul de bacterii este mai mare de 1.000.000/ml lapte.

Primele doua clase de lapte (calitate A si B1) se achizitioneaza la preturi mai mari, iar

pentru ultima clasa pretul oferit este scazut, din cauza faptului ca existd pericolul s compromita
calitatea produselor cerute pe piatd. Calitatea bacteriologica a laptelui se stabileste in functie de
continutul Tn germeni. O preocupare continud trebuie sa fie reducerea numarului de bacterii din
lapte. Celulele somatice din lapte ce provin din ugerul vacii, dau informatii asupra faptului ca, fie
cd se observa, fie ca nu, vaca are ugerul bolnav (mastita). In functie de continutul in celule somatice,
laptele se cumpara dupa mai multe categorii: categoria A, B, C, D si E (Tabel nr. 4.4).

Tabel nr.4.4 - Clasa de calitate a laptelui

Clasa de Calitatea bacteriologica si | Numarul unitati formatoare Numar de celule
calitate biologica a laptelui de colonii/ ml (UFC/ml) somatice/ml lapte
A Extra < 100000 < 400000
B Buna < 100000 400000-1000000
C Satisfacatoare 100000-500000 >1000000
D Slaba 500000-1000000 >1000000
E Nesatisfacatoare >1000000 >1000000

Sursa: https://lwwwresearchgatenet/publication/338209150 CALITATEA_LAPTELUI

Prezenta unui numar mare de celule somatice poate afecta puternic economic la nivel de
ferma producdtoare de lapte, deoarece: se obtine un pret mic pe lapte, are loc reducerea productiei
de lapte, cresc costurile cu substantele medicamentoase. Pentru a controla calitatea laptelui, n ceea
ce priveste numarul de celule somatice, cea mai importanta masura este diagnosticul precoce al
mastitei, indiferent daca se manifestd de la sine (mastita clinicd) sau se manifesta doar printr-un
numar mare de celule din lapte (mastitd) In cadrul fermei, vacile se mulg in functie de:

- starea fiziologica astfel ca primele care sunt mulse sunt vacile recent fatate, ultimele

cele bolnave sau suspectate a fi bolnave;

- nivelul productiv (primele cele cu productii mari si ultimele cele cu productii mici).

Defectele laptelui

Abeaterile de la caracteristicile organoleptice si fizico-chimice specifice ale laptelui normal
proaspat, prezentate in capitolele anterioare, sunt considerate defecte. Principala cauza de aparitie
a defectelor este contaminarea acestuia cu microorganisme ddundtoare sau consumului de catre
animale a unor plante sau nutreturi ce pot modifica gustul, mirosul si culoarea.

Consumul unui lapte cu defecte poate sd provoace consumatorilor intoxicatii sau
imbolnaviri grave, mai ales cand este infectat si cu germeni patogeni. Tn cazul cand laptele este
folosit ca materie prima la fabricarea diferitelor produse lactate, apar dificultati in desfasurarea
normald a procesului tehnologic, iar calitatea produselor obtinute este necorespunzatoare.

Fiind un mediu favorabil dezvoltarii microorganismelor, laptele se poate altera usor.
Microorganismele care cresc in lapte pot produce schimbari profunde in compozitia chimicd a
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laptelui, afectand astfel aspectul, gustul si mirosul. Defectele laptelui” pot aparea atat in laptele
proaspat muls cat si in timpul pastrarii lui.

Principalele defecte sunt(Tabel nr.4.5):

» defecte de gust si miros;

» de consistenta;

» de culoare

Tabel nr.4.5 - Defectele laptelui
DEFECTE CAUZE

a) de gust si miros gustul amar datorat unor furaje (pelin, lupin, turte oleaginoase), precum
si vasului unde a fost muls laptele;

- gustul acru se datoreaza formarii acidului lactic ca rezultat al bacteriilor
lactice;

- gustul si mirosul de seu se datoreaza oxidarii grasimilor laptelui tinut la
lumina;

- gustul metalic se poate datora patrunderii 1n lapte a unor cantitatii mici
de metal, provenite de la vasele de colectare slab cositorite;

- mirosul de balegar, de nutret apare atunci cand laptele a fost pastrat mai
mult timp in grajd,;

- gustul sdrat se datoreaza imbolnavirii ugerului.

b) de consistenta |- sunt cauzate de actiunea unor bacterii, cele mucilaginoase imprima
laptelui o consistentd vascoasa;
c) de culoare - culoarea rosie care se poate datora picdturilor de sange patrunse in lapte,

in cazul unei afectiuni a ugerului sau a unei mulgeri defectuoase;

- culoarea albastrd, apare datoritd activitatii bacteriilor cromogene,
precum si in cazul cand laptelui 1 s-a adaugat apa in cantitate mare sau
cand a fost smantanit.

Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c56 1 php#_ftn19

1.  Lapte murdar. Prezenta in lapte al unor impuritati cum ar fi pamant, paie, balegar etc, ii
conferd acestuia nuante inchise diferite de culoarea sa naturald alb-gdlbuie. Nuanta murdara
se datoreaza recoltarii si pastrarii laptelui in conditii neigienice, lipsei de curatenie Tn grajd
si filtrarii necorespunzatoare, precum si unor germeni de tipul Cladosporium herbarum,
Bacterium lactis nyger, Torula nigra, care polueaza laptele si produc pete sau puncte negre.
Acest defect al laptelui se poate combate prin imbunatatirea conditiilor igienice din adapost,
instruirea Ingrijitorilor si folosirea filtrelor curate.

2.  Lapte colorat:

a) CU nuantd rosiaticd - se manifesta prin cresterea vascozitatii si colorarea roz-rosiatica
a laptelui, datorandu-se infectiilor ugerului cu anumite bacterii, prezentei papiloamelor,
mulsului mecanic prelungit, prezentei unor levuri ce pot produce pete de culoare rosie
la suprafata laptelui, precum si consumului unor plante ca pirul rosu, laptele cucului,
mladite de conifere etc; poate fi prevenit prin controlul periodic al starii de sandtate a
ugerului, evitarea consumului plantelor amintite mai sus, respectarea duratei normale
de muls etc;

b) cu_nuanta albastrd - se manifesta prin colorarea albastruic a laptelui care se
accentueaza prin pastrare; acest defect este datorat in primul rand infectiei cu anumite
bacterii si in al doilea rand de consumul exagerat de lucerna, hrisca sau ecvisetacee,

7 https://www.creeaza.com/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561.php#_ftn19
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iarba la inceputul primaverii, fiind evidentiata culoarea albastruie si la laptele smantanit
sau in care s-a adaugat apa; preventia se face prin inlaturarea tuturor cauzelor
mentionate;

C) cu nuanta de galben - apare in cazul mamitelor purulente, precum si datoritd unor
microorganisme ce secretd pigmenti galbeni sau a unor drojdii din genul
Saccharomyeces etc; prevenirea se face prin asigurarea unor conditii de igiena normala
a mulsului si de spalare si dezinfectare corectd a utilajelor de recoltare si a vaselor de
pastrare a laptelui,

Lapte cu gust si miros de grajd. Se datoreaza igienei precare a adaposturilor, mentinerii
laptelui proaspat muls un timp indelungat in interiorul grajdului, contaminarii cu bacterii de
tip coli si din genul Clostridium. Se poate preveni prin curatenia perfectd a animalelor si a
adaposturilor si prin transportul imediat al laptelui dupa mulgere in camera de lapte, in
tancurile de pastrare.

Lapte cu gust de furaje. Difera dupa felul nutretului ingerat, fiind prezent mai ales la laptele
proaspat muls Se datoreaza hranirii animalelor cu nutreturi necorespunzatoare ca usturoi,
ceapd, rapitd, nap, plante aromatice etc si se previne foarte usor prin indepartarea acestor
nutreturi din hrana animalelor.

Laptele cu gust sarat. Datorita modificarii raportului clor/lactoza in ultima perioada a
lactatiei sau in perioada colostrald, laptele proaspat muls poate avea gust sarat. Se poate
preveni prin mulgerea separata a vacilor ce sunt in aceste faze de lactatie.

Lapte cu gust acru, amar si strdin. De regula, aceste defecte nu se observa la laptele proaspat
muls, dar se accentueaza in timpul pastrarii acestuia:

a) qustul de acru se datoreaza descompunerii lactozei;

b) gustul de amar se datoreaza descompunerii proteinelor, dar si consumului unor plante
ca pelin, lupin, frunze de castan, precum i aparitiei unor microorganisme in lapte;

C) gustul de rinced si sdpunos se datoreaza descompunerii grasimilor de catre enzimele
lipolitice produse de bacterii provenite din apele de spalare, resturilor de detergenti
folositi la igienizarea vaselor;

d) gustul fad, neplicut se datoreaza hranirii animalelor cu reziduuri din industria
alimentara (borhoturi, taitei de sfecla, sroturi) conservate necorespunzator;

e) gustul si mirosul de ulei de peste este provocat de actiunea lipolitica a unor enzime
care descompun trigliceridele si lecitinele din lapte, precum si actiunii catalitice a
urmelor de cupru asupra globulelor de grasime;

f) gustul si mirosul de medicamente se datoreaza tratamentelor cu antibiotice a diferitelor
afectiuni ale ugerului.

Aceste defecte se pot preveni prin inlaturarea cauzelor de producere si in special prin
spalarea, clatirea si dezinfectarea corectd a utilajelor si vaselor de manipulare a laptelui si
prin racirea si pastrarea laptelui la temperaturi scazute dupa muls.

Laptele cu gust metalic. Se datoreaza cresterii continutului de cupru sau fier putandu-se
accentua in timpul pastrarii indelungate a laptelui. Se poate preveni prin folosirea utilajelor
si instalatiilor fabricate din aluminiu sau din otel inoxidabil.

Lapte filant. Se manifesta prin cresterea aciditatii si vascozitatii laptelui si se datoreaza
faptului cd bacteriile sunt inactivate de cresterea mare a aciditatii, nefiind in stare sa mai
produci astfel acid lactic ci mucine. Se poate preveni prin spalarea si dezinfectarea corecta a
utilajelor.

Lapte cu conservabilitate necorespunzditoare. Se manifesta prin cresterea rapida a aciditatii
si ca urmare la temperatura de fierbere are loc coagularea laptelui. Este datorat infectiei
masive a laptelui cu microorganisme, bacterii, care precipita cazeina asociatd cu pastrarea
laptelui dupa muls la temperaturi ridicate. Se poate preveni prin spalarea si dezinfectarea
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utilajelor si instalatiilor de manipulare a laptelui, precum si prin racirea si pastrarea la o
temperatura scazuta a acestuia imediat dupa muls.
Laptele care prezinta defecte de gust, defecte de miros sau defecte de consistenta si de culoare
nu este admis in consum. Pentru a preveni si evita aparitia defectelor, ce sunt datorate in mare
parte transportului si pastrarii laptelui Tn conditii necorespunzatoare, astfel este necesar sa se
dea o mare atentie transportului si depozitarii acestuia ludnd urmatoarele masuri:

e se va feri de lumind in timpul transportului si pastrarii;

e vasele in care se livreaza si se pastreaza laptele trebuie sa fie curatate bine si spalate;

e buteliile nu trebuie sa prezinte crapaturi iar bidoanele trebuie sa fie 1n stare buna, curate

si fard miros, cu acoperirea interioara fara fisuri sau pete de rugina;
e TIncdperile in care se pastreaza trebuie sa fie curate si racoroase.

4.1.6. Falsificarile laptelui

Pentru a realiza un castig mai mare sau pentru a masca unele defecte, unii producatori sau
comercianti modifica compozitia chimica a laptelui in mod fraudulos. Cele mai frecvente falsificari
ale laptelui se referd la adaosul de apa sau la extragerea unei parti din grasimea lui. Tn primul caz
densitatea laptelui scade, iar in cel de al doilea caz aceasta creste, dar continutul in grasime nu mai
este cel normal. Daca se practica insa dubla falsificare, adica smantanirea partiala si adaugarea de
apa, densitatea nu apare modificati, mascand astfel frauda la receptia laptelui. In lapte se mai pot
adauga si diferite substante conservante (acid boric, acid salicilic etc), pentru a Tmpiedica
dezvoltarea bacteriilor si acidifierea produsului, substante care produc tulburari gastro-intestinale,
n special la copii. Un alt mijloc de falsificare il constituie addugarea in lapte a unor substante
neutralizante (carbonat sau bicarbonat de sodiu), pentru a masca acidifierea laptelui si a impiedica
precipitarea cazeinei. Aceste substante insa modifica pH-ul laptelui, favorizand astfel dezvoltarea
bacteriilor proteolitice, care determina in final aparitia unor produse toxice in lapte (I Raducuta,
2008).

1.  Falsificarea laptelui prin adaos de apd. Este una din denaturarile cel mai frecvent practicate.
Din punct de vedere economic, reprezinta sustragerea unei cantitati insemnate de lapte si
inlocuirea ei cu apa. Sub aspect fizico-chimic inseamna modificarea compozitiei, iar din
punct de vedere alimentar, reducerea valorii nutritive. Tn functie de calitatea apei sub aspect
microbiologic sau chimic, pot apare probleme de sinitate la consumatori. In vederea
recunoasterii acestui tip de falsificare, se determina: densitatea, substanta uscatd degresata,
substanta uscata totald. In cazul falsificarilor, valorile parametrilor mai sus mentionati se
modifica fata de STAS, astfel:

- densitatea scade sub 1,029;

- substanta uscata degresata scade sub 8,5%;

- proteina scade sub 3,2%.

2. Falsificarea in scopul corectarii densitatii. Falsificarea cu apa reduce valoarea densitatii in
mod semnificativ, deci decelarea este foarte usoara prin controlul sumar de calitate, care se
efectueaza la receptionarea laptelui. Pentru mascarea acestei fraude se recurge de multe ori
la cea de-a doua falsificare si anume la addugarea unor substante cu densitate marita care sa
fie usor solubile in apa, deoarece numai in stare dizolvata pot modifica densitatea, sd fie usor
de procurat si ieftine, sa aiba greutate specifica mai mare, astfel incat sa modifice densitatea
adaugata in cantitati mici, sa nu modifice proprietdtile organoleptice si pe cat posibil sd fie
asemanatoare cu componentii laptelui, pentru a fi greu decelabil.

3. Falsificarea cu clorurd de sodiu. Este frauda cea mai frecvent intalnita, clorura de sodiu
intrunind toate conditiile mentionate mai sus. Decelarea este relativ dificild, deoarece se
gaseste in lapte Tn mod natural, iar in unele situatii particulare (ca in cazul mastitelor),
clorurile depasesc limitele normale. Continutul mediu in cloruri al laptelui este de 140
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mg/100 ml produs si valoarea maxima posibila nu depaseste 170 mg/100 ml produs. Laptele
obtinut de la vaci cu mamite poate avea un continut de cloruri de pana la 200 mg/100 ml. Tn
acest caz insa, testele de mastita vor fi pozitive.

4.  FEalsificarea cu uree. Constituie o frauda rar intalnita si usor de depistat. Avand in vedere ca
ureea este un produs labil din punct de vedere chimic, aceasta se descompune repede, cu
eliberare de amoniac si da imediat miros si gust specific laptelui. Se poate determina
cantitativ, prin tehnici de laborator specifice.

5.  Ealsificarea cu azotati. Constituie una din cele mai periculoase fraude care transforma
laptele in produs absolut toxic si care poate duce la grave accidente de sanatate, in special la
copii mici. Prezenta azotatilor in lapte poate avea si alte surse decat adaugarea directa
intentionat. Astfel, azotatul de amoniu constituie un ingrasamant chimic foarte folosit Tn
practica agricola si constituie principala sursa de contaminare a apei. Astazi, aproape toate
zonele din tara sunt contaminate, atat in ceea ce priveste apa de profunzime, cat si cea
potabila. Pe baza acestei situatii si standardul de stat pentru apa potabild admite prezenta
azotatilor pana la 45 mg/l. Se intdlnesc insa si cazuri cand aceastd limita este depasita. Prin
intermediul apei se produce contaminarea indirectd a laptelui, in special in timpul
operatiunilor de igienizare a instalatiilor, mai ales in cazul neglijentelor, cdnd raman diferite
cantititi de apa pe conducte, recipiente etc. In cazul laptelui falsificat direct cu apa, continutul
n azotati poate ajunge la cateva zeci de mg/l (N Popescu si col, 1982).

6.  Falsificarea cu fosfati este mai rar intalnita. Decelarea se face prin determinarea continutului
n fosfor, care la laptele falsificat depaseste valoarea laptelui normal, respectiv de 90 mg/100
ml.

7.  FEalsificarea cu neutralizanti. | aptele are o reactie acida, respectiv 15-19°T, iar pH-ul 6,4-
6,7. Daca conditiile de igiend a mulsului sunt necorespunzatoare si nu are loc racirea laptelui,
incarcatura microbiana fiind mare poate produce rapid acidifierea laptelui. Pe masura ce
acidifierea creste, se produce precipitarea cazeinei. La valori de 22-26°T, precipitarea nu este
vizibild la temperatura ambianta, dar se evidentiaza la incdlzire. Acest lucru atrage dupa sine
o serie de inconveniente, deoarece laptele nu mai poate fi prelucrat pentru consum. La
receptia laptelui, cel cu valori de peste 19°T de reguld este respins. Pentru neutralizarea
aciditatii crescute, furnizorii recurg la introducerea in lapte a diverselor substante alcaline, Tn
special bicarbonat de sodiu si chiar hidroxid de sodiu. Prin implicatiile pe care le presupune
aceastd practica este interzisa prin lege si incadrata la categoria falsificari. Falsificarea cu
neutralizanti are si implicatii de ordin tehnologic, impiedicdnd coagularea si ducand la
scaderea randamentelor produselor lactate. Depistarea este posibild pe baza urmatoarelor
criterii (C. Banu, Camelia Vizireanu):

- proba fierberii (culoare bruna si gust de sapun pentru laptele ce contine bicarbonat de
sodiu) ;

- aciditatea < 14°T la laptele falsificat;

- pH-ul > 6,7 la laptele falsificat;

- reactiile la alizarina (culoare rosie violacee) si albastru de brom timol (culoare albastra
verzuie) pozitive la laptele falsificat;

- determinarea continutului de calciu din lapte (cel falsificat are un continut mai mare de
150 mg Ca la 100 ml lapte);

- determinarea sodiului din lapte (laptele este falsificat cAnd se depaseste limita maxima
de 60 mg sodiu la 100 ml lapte);

- coloratia rosie-rosietica a laptelui prin proba cu acid rozolic in cazul adaosului de
bicarbonat sau carbonat.

8.  FEalsificarea cu conservanti. Substantele conservante inhiba flora microbiand si previn
acidifierea, oprind astfel procesul de hidroliza al lactozei. Implicatiile sunt aproximativ
asemanatoare, sau chiar mai grave decat in cazul folosirii neutralizantilor. Astfel, substantele
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10.

11.

conservante in cantitate moderata blocheaza dezvoltarea bacteriilor lactice, dar nu si a celor
patogene care in absenta concurentei, dupa un timp scurt de acomodare se dezvolta
vertiginos. Ulterior, in operatiile de prelucrare a laptelui, prezenta conservantilor afecteaza
procesele de fermentatie dirijata si au implicatii in starea de sanatate a organismului, precum
si in eficienta economica (C. Savu si Mihai Gabriela, 1997). Gama conservantilor este mai
mare, dar cei mai la indemana sunt:

- apa oxigenatd este un conservant care actioneaza prin punerea in libertatea a
oxigenului, care afecteazd bacteriile acidolactice 1in special si mai putin pe cele
patogene. Actiunea sa este scurtd si dureaza atat timp cat se elibereaza oxigen. Ea
mascheazd unele neglijente de ordin igienic. Implicatiile asupra sanatatii
consumatorului sunt insd grave, acest conservant producand iritatii ale mucoasei
gastrice si chiar a functiilor hepatice. Aceste substante au efect cumulativ, iar uneori
chiar imediat Tn cazul folosirii acestui conservant, laptele poate avea uneori gust
amarui;

- oxigenul activ poate favoriza rancezirea incipienta a grasimilor. Decelarea acestei
substante se face numai in faza in care nu s-a descompus;

- formolul se deceleaza organoleptic, atunci cand cantitatile sunt mari sau prin proba cu
acid sulfuric, ori proba cu clorura ferica,

- acidul salicilic adaugat in lapte in proportiec de 0,05 %, asigura conservabilitatea
produsului 1-2 zile. Nocivitatea substantei face ca folosirea ei in scopul conservarii
laptelui sa fie interzisa. Decelarea se face pe baza unor reactii de laborator, bazate pe
modificari de culoare (acidul salicilic cu clorura ferica da un compus de culoare
violetd).

Avénd in vedere efectele nocive ale tuturor acestor substante asupra sanatatii consumatorului,
se impune un maximum de vigilenta in depistarea lor de catre organecle abilitate si
sanctionarea drastica a falsificatorilor.

Substituirea laptelui de oaie cu laptele de vaca. Constituie infractiune, fiind practicata de
producatorii particulari sau societati comerciale in scopul obtinerii unor venituri suplimentare
ilegale, care afecteaza in final consumatorul. Amestecul sau chiar substituirea, se face
datoritd compozitiei chimice diferite, respectiv laptele de oaie avand un continut de substanta
uscatd mai mare decat cel de vaca. Substituirile se rasfring ulterior asupra produselor
prelucrate (cel mai frecvent la branzeturi) si duc la frustrarea cumpéaratorului.

Introducerea de colostru Tn lapte. Constituie o altd infractiune, care are ca scop corectarea
procentului de substantd uscata si implicit a densitatii, avand Tn vedere aceste caracteristici
ale colostrului, care sunt mult mai ridicate fata de laptele normal de vaca. Desi substanta
uscata totald este intr-un procent foarte mare, diferitele componente ca lactoza sunt intr-un
procent mai mic la colostru, ceea ce modifica gustul laptelui spre fad, lesios. Proteina prezinta
de asemenea o compozitie diferitd, in sensul ca fractiunile albuminice si globulinice sunt in
proportie mai mare, iar cazeina este intr-o cantitate mai mica. Aceste diferente au implicatii
tehnologice importante cum ar fi: slaba coagulare in prezenta cheagului sau pepsinei si
coagulare la tratamentele termice. O altd caracteristica care il face impropriu pentru
prelucrare, este aciditatea crescuta (48°T), care il face mai susceptibil la alterarea proteolitica.
Totodatd, grasimea prezintd un grad mai mare de emulsificare la colostru, ceea ce face ca
separarea acesteia sa se faca cu dificultate. Valorificarea colostrului pentru consumul public
sau Tn amestec cu lapte este interzisa prin lege.

Falsificarea cu inlocuitori de lapte. Cea mai intalnita infractiune este cu Inlavit, produs
destinat pentru hrana viteilor ca substituent de lapte Industrial se obtine din lapte praf
degresat, grasimea din lapte fiind substituitd cu un melanj de grasimi animale si vegetale.
Produsul contine antioxidanti, vitamine, microelemente, substante medicamentoase si
amidon. Prin reconstituire, inlocuitorii pot imita laptele natural pentru falsificare Inlavitul
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praf se reconstituie cu apa si se prezinta ca lapte natural (falsificare integrald) sau se amesteca
cu lapte normal (falsificare partiald). Decelarea infractiunii se realizeaza usor prin examen
organoleptic si fizico-chimic.

12. Introducerea laptelui mastitic in consumul public. Reprezinta o frauda care poate fi usor
decelata prin determinarea indicelui clor-lactoza (C. Savu si Mihai Gabriela, 1997). Mastitele
constituie un pericol de diverse grade in ceea ce priveste riscul asupra consumatorului.
Laptele mastitic nu se preteaza pentru consumul public (ca lapte de consum sau procesat),
din motive igienico-sanitare, in special si chiar tehnologice. In cazurile de mastita clinica,
modificarile sunt evidente, iar in cazurile de mastitd subclinicad acestea sunt mai putin
evidente uneori chiar fara modificari aparente, ca si mastitele remise clinic unde lichidul este
opalescent, gustul si mirosul modificate, desi chimic si bacteriologic sunt modificari. Tn
laptele de colecturd, in care procentul de lapte mastitic este de 10-15 %, pot apare si unele
abateri tehnologice: acidifiere deficitara, aparitia de flocoane in laptele pasteurizat, coagulare
si fermentatie anormald, maturare tardiva a branzeturilor, lipsd de aroma la unt. Masurile de
prevenire trebuie sa porneasca de la eradicarea bolii animalelor, urmate de controlul medical
al ingrijitorilor din domeniu si a lucratorilor din industria de procesare, precum si tratarea
termica eficienta a laptelui. Bacilul poate scapa la pasteurizare in coagulii proteici, sau chiar
in cazul fierberii in spuma, unde nu se realizeaza temperatura de sterilizare. Legat de
problema laptelui mastitic si a altor afectiuni a animalelor producatoare de lapte, se pune si
problema deceldrii antibioticelor. Se cunoaste influenta nedorita a acestor medicamente, care
pot ajunge in organismul uman prin consum de lapte si produse lactate. Efectele sunt de
natura alergicd, toxicd si pot crea biorezistentd. Din punct de vedere tehnologic, apar
probleme sau perturbari in procesele fermentative datorita actiunii inhibitoare a acestora
asupra bacteriilor lactice. Decelarea se bazeaza pe metode microbiologice specifice (V.
Stanescu, 1998).

4.1.7. Metode de prevenire a defectelor si a falsificarilor laptelui si produselor lactate

Asa cum s-a ardtat, laptele constituie un aliment ideal pentru alimentatia oamenilor pe tot
parcursul vietii acestora. Avand in vedere implicatiile asupra sanatatii omului, precum si cele de
ordin economic, trebuie luate in calcul toate metodele menite sa previna defectele si falsificarile
laptelui si a produselor din lapte:

1. obligarea tuturor persoanelor implicate in producerea si procesarea laptelui, inclusiv a
personalului care asigura legatura intre verigi, ca de exemplu personalul din transport,
sa isi Insuseasca notiunile legate de valorile normale ale parametrilor laptelui si de
implicatiile care le dau defectele si falsificarile;

2. controlul sever al laptelui si a produselor lactate pe tot parcursul producerii acestora,
de la receptie pana la livrare. Persoanele insdrcinate cu controlul calitatii laptelui,
trebuie sa aplice sanctiunile legale cu maximum de vigilenta. Oricat de bine este
efectuat procesul de instruire a personalului Tn scopul prevenirii acestor inconveniente,
nu trebuie uitat nici o clipa ci pot apare nereguli voite sau accidentale In concluzie,
controlul trebuie facut cu responsabilitate maxima.

Noul sistem de control introdus pe scard larga in Comunitatea Europeana, respectiv sistemul
HACCP (analiza elementelor intamplatoare in punctele critice de control), a fost introdus si in
Romania de catre producdtorii si procesatorii interesati Tn a-si imbunatati sau chiar perfectiona
calitatea produselor. Acest lucru devine imperios necesar, in situatia n care concurenta actioneaza
in conformitate cu regulile economiei de piata. Analiza riscurilor, a punctelor critice de control
(HACCP) este un sistem stiintific de management al sigurantei in consum a alimentelor. Este o
metoda sistematica, interactiva de identificare, evaluare si control al riscurilor asociate produselor
alimentare. Sistemul este utilizat de personalul implicat in circuitul alimentelor, pentru planificarea
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si instituirea procedurilor proiectate in scopul de a preveni, elimina sau a reduce la niveluri
acceptabile riscurile care ar putea afecta siguranta alimentelor (Gabriela Rotaru, 2001).

Industria alimentard din tara noastra trebuie s se alinieze sub toate aspectele la cerintele
unei productii moderne de alimente. Aceasta presupune, in ordine, aplicarea unor standarde de
productie igienicd, a codurilor de bune practici de lucru (GMP), a sistemului HACCP si in final
realizarea si certificarea sistemului propriu de calitate conform standardelor SR EN 1SO 9000
(Marieta Ciobanu, E. Ciobanu, 2001).

Principiile sistemului HACCP de control sunt urmatoarele:

- analiza elementelor intdmplatoare;

- identificarea punctelor critice de control,;

- determinarea limitelor critice, a nivelului obiectivelor si a tolerantelor acestora;

- elaborarea unui sistem de monitorizare;

- stabilirea actiunilor corective necesare;

- Intocmirea documentatiei;

- efectuarea verificarii si revizuirea procedeelor

Tn cazul laptelui am putea rezuma toate mijloacele de prevenire a defectelor si falsificarilor

ca fiind: sdnatatea animalelor, igiena de la muls pana la fazele finale si receptia care da verdictul
pentru calitate. In ideea de a rispunde notiunii de calitate, care implica factori senzoriali, igienici
si nutritivi, trebuie respectate tehnologiile actuale de obtinere a acestui produs atat de valoros.
Prevenirea defectelor si a potentialilor factori de risc pentru sanatatea omului, obliga specialistii la
o continud pregatire in acest domeniu.

4.1.8. Ambalarea laptelui de consum

Laptele de consum se ambaleaza in bidoane de otel sau de aluminiu, In butelii de sticla si
in ambalaje de carton sau din material plastic, avizate de Ministerul Sandtatii. Continutul net al
bidoanelor este de 20, 25 sau 40 litri, acestea trebuie sa fie inchise ermetic cu capace metalice
curate. Buteliile de sticld in care poate fi ambalat laptele de consum pot avea un continut net de
250, 500 si 1.000 litri, fiind inchise cu capsule de aluminiu de culori diferite, in functie de tipul de
lapte pe care 1l contin:

- capsula rosie pentru laptele cu 2% grasime;

- capsula argintie pentru laptele cu 3% grasime;

- capsula albastra pentru laptele cu 3,6% grasime.

In ultima perioada sunt utilizate ambalaje nerecuperabile, din material plastic (polietilena),
hartie pergament parafinatd si carton. Marcarea laptelui se face pe capsulele buteliilor de sticla,
material plastic sau pe punga de plastic cu urmatoarele specificatii: firma, societatea, marca,
denumirea produsului si tipul acestuia: lapte de consum normalizat, smanténit, hiperproteic,
integral, continutul de grasime in %, procedeul de tratament termic (pasteurizat, sterilizat), sunt
admise prescurtdrile de tipul ,,past”, ,,UHT”- tratat la temperatura ultrainalta pentru laptele
pasteurizat se va mentiona. ,,A se pastra la temperatura de 38 grade C”, cantitatea in mililitri, data
si termenul de valabilitate.

Laptele se depoziteaza in incdperi frigorifice, la temperatura de 2-8 grade C si umiditate
relativa de 75-78%. Este necesara dezinfectarea incaperilor in care se depoziteaza laptele fiind
interzisa pastrarea laptelui in locuri insalubre. Transportul laptelui se face utilizind cisterne,
bidoane si navete din sdrmd sau din material plastic pentru laptele ambalat in butelii de sticla. Pe
intreg lantul circulatiei tehnice se vor respecta instructiunile sanitare si sanitar- veterinare n
vigoare. In conditiile de ambalare si pastrare mentionate mai sus termenul de valabilitate pentru
laptele de consum este de 24 ore (ziua livrarii).
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4.2. CALITATEA PRODUSELOR LACTATE
4.2.1. Calitatea iaurtului

Definitie. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice si microbiologice.

laurtul este sortimentul cel mai raspandit din grupa produselor lactate acide. laurtul este
cunoscut inca din secolul al VII-lea in Asia Mica si Peninsula Balcanica. Datorita insusirilor sale
valoroase s-a raspandit ulterior in Europa Centrala si de Vest, precum si in multe alte tari. Numele
de iaurt este de origine turca, "ia-urt" fnsemnand lapte acru. In ultimul timp, productia de iaurt pe
plan mondial a crescut, datorita perfectionarii tehnologiei de fabricatie, diversificarii sortimentelor,
cererii crescande a consumatorilor si valorii dietetice deosebite a acestuia. Din punct de vedere a
compozitiei sale microbiologice, iaurtul este un produs al fermentatiei lactice sub actiunea a doua
specii de bacterii lactice specifice: Lactobacillus bulgaricus si Streptococcus thermophilus Initial,
laurtul se obtinea numai din lapte de oaie sau de bivolita, iar actualmente cel mai raspandit
sortiment de iaurt este cel fabricat din lapte de vaca, care se realizeaza sub diferite tipuri. La noi in
tara iaurtul se poate obtine din lapte de vaca, de oaie, de bivolita ca atare sau in amestec, cel mai
raspandit fiind cel fabricat cel din lapte de vaca (Ghe. Georgescu, 1999).

Fabricarea iaurtului se realizeaza prin pasteurizarea laptelui la temperaturi inalte, respectiv
85-87°C, cu mentinerea timp de 25-30 min, iar daca este posibil, se recomandd ridicarea
temperaturii la 90-95°C si mentinerea timp de 3-5 minute In functie de tipul produsului fabricat,
normalizarea continutului de grasime al laptelui se face dupa cum urmeaza:

e iaurt slab, din lapte smantanit cu maxim 0,1% grasime;
e iaurt gras, din lapte cu 2,8% grasime;
e iaurt foarte gras, special, din lapte cu 6,0% grasime.

In plus fata de aceste clasificari, standardul produsului ofera si iaurt suplimentar foarte
gras, care este fabricat din lapte cu 4% grasime si 15% substanta uscata, care poate fi obtinut prin
concentrarea partiald a laptelui. Aceasta operatiune poate fi finalizatd numai in fabrici sau zone
dotate cu concentratoare cu vacuum special concepute n acest scop. Proprietatile organoleptice,
fizico-chimice si microbiologice, pe care trebuie sa le indeplineasca iaurtul, sunt urmatoarele:

a)  Proprietati organoleptice (STAS 3665-1999)*

» aspectul si_ consistenta: coagul consistent, cremos, fara bule de gaz; la rupere aspect
portelanos; se admite eliminare de zer; la sortimentele gras si slab, consistenta coagulu-
lui este potrivita (mai slaba);

» culoare: alba de lapte sau cu nuanta slab galbuie;

» miros si gust: specific de iaurt, placut, acrisor; nu se admite gust sau miros strain (amar,
ranced, de mucegai etc)

b)  Proprietitile fizice si chimice (STAS 3665-1999)* sunt prezentate in tabelul nr.4.6

Tabel nr.4.6 - Proprietitile fizice si chimice ale iaurtului

Parametrii Tipul de iaurt

Foarte gras Gras Slab
Grasime, % min 6 2,8 1
Substanta uscatd, % min 14,5 11,3 8,5
Aciditatea, in grade Thorner 75145 75140
Substante proteice, % min 3,2 3,2 3,2
Temperatura de livrare, C, max 8 8 8
Zer, % max 3 5 5

Sursa: STAS 3665-1999
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Defectele iaurtului

Orice produs alimentar, in cazul nostru produsele lactate, trebuie sa corespunda
caracteristicilor organoleptice si fizico-chimice reglementate prin standarde si norme interne. Tn
unele cazuri, lactatele prezinta modificari ale acestor caracteristici, numite defecte, care sunt
datorate calitatii necorespunzatoare a materiei prime utilizate, nerespectarii parametrilor procesului
tehnologic specific de fabricatie sau unor conditii neigienice de obtinere. Principalele defecte ale
iaurtului, precum si cauzele acestora sunt prezentate in tabelul nr.4.7.

Tabel nr.4.7. - Principalele defecte ale iaurtului

Defectul

| Cauzele aparitiei

A) defecte privind proprietdtile organoleptice

Coagul cu consistentd moale

» Materie primda necorespunzitoare din punct de vedere
calitativ cu un continut redus de substante proteice.

» Termostatarea laptelui insdmantat la temperaturda prea
scazuta sau 0 durata insuficienta.

» Utilizarea unor culturi cu activitate redusa sau dozajul prea
mic.

» Modificarea raportului dintre streptococi si bacili cu

predominarea streptococilor, ca urmare a temperaturilor prea
scazute la termostatare sau a calitatii culturilor.

Coagul cu
vascoasa, filanta

consistenta

» Folosirea la insdmantarea laptelui a unor culturi degenerate
(expirate, necorespunzatoare).
» Infectarea laptelui cu bacterii ddunatoare, nespecifice iaurtului

Coagul spongios, buretos, | » Infectarea laptelui cu bacterii din grupa coli aerogenes sau cu
cu drojdii.
numeroase bule de gaz » Pasteurizarea insuficienta a laptelui.
» Spalarea si dezinfectarea necorespunzatoare a utilajelor
folosite la Tnsdmantarea si ambalarea laptelui.
Gust acru pronuntat de » Depasirea temperaturii si a duratei de termostatare.
suprafermentat » Racirea insuficientd sau prea lentda a produsului dupa
termostatare.
» Folosirea unei cantitati prea mari de culturi la Tnsamantarea
laptelui.
» Pastrarea timp indelungat, peste termenul de valabilitate a
produsului sau in conditii necorespunzatoare de temperatura.
Gust fad, fara aroma » Utilizarea unor culturi nespecifice iaurtului, in care predomina
bacilii lactici.
» Temperatura de termostatare prea ridicata.
» Modificarea raportului dintre streptococi si bacilii lactici, prin

favorizarea dezvoltarii mai mult a lactobacililor.

B) Defecte privind proprietitile fizice si chimice

Aciditatea depasitd, peste
limita maxim admisa

» Aceleasi cauze ca si la produsul cu gust acru pronuntat, de
suprafermentat.

Separarea de zer in proportie
ce depaseste  procentul
admis

» Depasirea duratei de termostatare.
» Practicarea unor temperaturi prea ridicate la termostatare.

» Agitarea sau zdruncinarea produsului imediat dupa

fermentare, fara 0 preracire corespunzatoare.

Sursa:https://wwwecreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c56 1php#_ ftn19
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4.2.2. Calitatea laptelui batut
Definitie. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice si microbiologice.

Laptele batut este un produs lactat fermentat care se obtine ca produs secundar la
producerea untului. Prin fabricatia acestuia este pastrata intreaga cantitate de cazeina din lapte, care
este precipitata sub forma de flocoane fine, mai usor digerabile.

Incd din antichitate oamenii cunosteau influenta bineficitoare a produselor lactate acide
asupra organismului. in Grecia si Italia inca din secolele 111-IV din laptele de soia si din laptele de
capra se preparau produse lactate acide. In Rusia o raspandire mai mare au capatat produsele lactate
acide la inceputul secolului XX, dupa descoperirea facuta de marele microbiolog rus Mecinikov |
N, care a argumentat teoretic actiunea favorabila a acestora asupra organismului.

Produsele lactate acide se fabrica din lapte de vaca, de oaie, de capra, bivolita etc integral
sau degresat sau din amestecul acestora prin introducerea culturilor bacteriene singulare sau
combinate si o tratare tehnologica corespunzatoare fiecarui produs in parte. Ca rezultat al
dezvoltarii in lapte a microorganismelor introduse, are loc fermentarea lactozei si acumularea
acidului lactic, sub actiunea caruia cazeina coaguleaza, formand coagulul caracteristic acestor
produse. Produsele lactate acide sunt considerate alimente dietetice si au proprietdti curative.
Valoarea dietetica si alimentard a produselor lactate acide rezulta din faptul, ca ele contin toate
substantele nutritive din lapte, insa intr-o forma mai usor accesibild pentru organism.

Laptele de vaca destinat fabricarii laptelui batut este, mai intai, receptionat, filtrat si curatit
de impurititile continute dupa care este trecut la prelucrare. In functie de tipul produsului fabricat,
normalizarea continutului de grasime a laptelui se face diferentiat, dupa cum urmeaza:

e tip extra, cu 4% grasime;

e tip [ Sana, cu 3,6% grasime;

e tip II gras, cu 2,0% grasime;
tip 111 slab, cu 0,1% grasime
Laptele batut are urmatoarele proprietati:

a) Proprietati organoleptice (SP 504-96)
» aspect si consistentd: coagul fin, compact sau cu o consistentd fluida de smantana
proaspata; se admit particule vizibile de coagul;
> culoare: alba, de lapte;
> gust si Miros: placut, caracteristic, acrisor, racoritor, fara gust si miros strain
b) Proprietatile fizico-chimice sunt prezentate in tabelul nr.4.8 (SP 504-96):

Tabel nr.4.8. - Proprietati fizico-chimice ale laptelui batut

Parametrii Conditii de admisibilitate

Tip extra Tip | Sana Tip 1l Tip 1l
Grasime % 4+0,1 3,6 0,1 2+0,1 max 0,1
Aciditate T max 120 120 120 120
Substante proteice, % min 3,2 3,2 3,2 3,2
Temperatura la livrare, C 8 8 8 8

Sursa: SP 504-96

c) Conditiile microbiologice. Acestea trebuie sa indeplineasca normele igienico-sanitare
pentru alimente si a normele sanitare veterinare.

Defectele laptelui batut

Fiind un produs lactat fermentat, laptele batut are, in cea mai mare masura, aceleasi defecte
ca si iaurtul, cauzele aparitiei acestora fiind cele prezentate in Tabelul nr.4.7.
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4.2.3. Calitatea chefirului
Definitie. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice si microbiologice.

Chefirul, cunoscut si sub numele de Kefir, este un produs lactat din lapte fermentat, care
isi are originea in regiunea Caucaz. Este preparat prin introducerea granulelor de chefir in lapte
de vaca, capra sau oaie. Chefirul traditional era facut in burdufuri care erau atarnate langa o usa.
Oricine trecea pe acolo lovea burduful pentru ca laptele si granulele de chefir sa se amestece bine.

Granulele de chefir sunt o combinatie de bacterii si drojdii (ciuperci) intr-un amestec de
proteine, lipide si zaharuri. Aceastd simbiozd de substante formeazad granule care seamand cu
conopida In zilele noastre, chefirul devine din ce in ce mai apreciat datorita noilor cercetari privind
foloasele pe care le aduce sanatatii. Granulele de chefir sunt o comunitate foarte dinamica si
complexa de microorganisme in care se gasesc multe tipuri diferite de bacterii si ciuperci.

Chefirul traditional este fermentat la temperatura camerei, de obicei fiind ldsat peste
noapte. Datorita fermentarii lactozei rezulta o bauturd acrigoard, carbogazoasa si usor alcoolica cu
o consistentd asemanatoare iaurtului diluat. La Tnceputul secolului XX, chefirul era fermentat in
laptarii de mici dimensiuni si ajungea la un procent de alcool intre 1-2%, insa chefirul preparat
pentru comert, cu metode moderne de protectie are mai putin de 1% alcool, probabil datorita
timpului redus de fermentare. Exista tipuri de chefir care se dezvolta si in alte lichide. Ele pot fi
diferite de chefir si prin aspect si prin componenta microbiana. Chefirul de apa se dezvolta in apa
cu zahdr (uneori se adauga fructe uscate cum ar fi smochinele si zeama de lamaie), sunt lasate o zi
sau mai mult la temperatura camerei. Pentru a prepara chefir traditional este nevoie de granule de
chefir care sunt o comunitate cu aspect gelatinos formata din bacterii si ciuperci. Granulele de
chefir contin o polizaharida solubila in apa cunoscutd sub numele de «kefiran», ce lasd in gurd un
gust si o senzatie a unei texturi de sfoard. Granulele de chefir nu pot fi produse din nimic, ci ele
cresc 1n timpul fermentdrii, in plus sunt produse si alte granule. Granulele de chefir pot fi cumparate
sau donate de cdtre alte persoane care cresc chefir. Ele au o nuantd intre alb si galben si sunt de
obicei de marimea unei nuct, insd pot fi si mici cat un bob de orez.

Pentru a obtine chefir cu un continut de grasime de 3,3%, laptele integral poate fi
normalizat prin addugarea de lapte smantanit. Aceasta operatie se efectueazd in vana in care
urmeazi a se face pasteurizarea, insimantarea si fermentarea laptelui. In functie de temperatura si
durata proceselor fermentative ce se produc, se poate modifica raportul intre fermentatia lactica si
cea alcoolicd, astfel ca produsul ce se va obtine sa aiba mai mult caracteristicile de produs lactat
acid sau de bautura lactica gazoasa cu un continut redus de alcool.

Chefirul fabricat poate fi de trei tipuri:

- chefirul slab de o zi, avénd aciditatea de max 90°T °si max 0,2% alcool,

- chefir mijlociu de doua zile, avand aciditatea de max 105°T si max 0,4% alcool;

- chefir tare de trei zile, avand aciditatea de max 120°T si max 0,6% alcool.

Chefirul slab este produsul cu cele mai bune proprietati dietetice si nutritive, avand o
duratd scurta de fermentare (o zi) si avand continut mai rar de alcool si gaze.

Proprietatile organoleptice si fizico-chimice pe care trebuie sa le indeplineasca chefirul:

a) Proprietati organoleptice

» aspect: coagul fin omogen, cu bule fine de gaz; nu se admite separarea de zer peste
10%;

» consistentd: fluida, de smantana proaspata, cu bule fine de gaze;

» culoare: alba, alb-galbuie, uniforma;

> gust si_miros: placut, caracteristic, acrisor, usor intepator, racoritor, fara gust si
miros strain.
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b) Proprietatile fizico-chimice ale chefirului sunt prezentate in tabelul nr.4. 9 (STR 389-

96)
Tabel nr.4.9 - Proprietitile fizico-chimice ale chefirului
Parametrii Conditii de admisibilitate
Grasime, % 3,310,1
Aciditate in grade Thorner 110
Substante proteice, % min 3

Sursa: STR 389-96

Defectele chefirului

Chefirul previne mutatiile genetice si are proprietati antioxidante. Se poate schimba
continutul nutritiv prin simpla fermentare pentru perioade de timp mai scurte sau mai lungi. Ambele
etape aduc diferite beneficii sanatatii. Chefirul contribuie, de asemenea, la digerarea lactozei in
calitate de catalizator, din acest motiv fiind mai potrivit decat alte lactate pentru persoanele care
sufera de intoleranta la lactoza. S-a demonstrat printr-un studiu aplicat sobolanilor ca keefiranul
din chefir reduce cazurile de hipertensiune si nivelul colesterolului din plasma sangvina. Fiind un
produs lactat fermentat, chefirul are o serie de defecte ce sunt prezentate in Tabelul nr.4.10.

Tabel nr.4.10 - Defectele chefirului

Defectul Cauzele aparitiei
Gust strain, nespecific cu » Maiaua de granule de chefir folosita, este invechita,
miros neplacut activitate slabita.

» Infectarea produsului cu bacterii, ca urmare a
nerespectarii regimului de pasteurizare si a conditiilor
de igiena.

Consistenta fluida, cu degajare » Modificarea echilibrului  microbian in  sensul
mare de gaze reducerii 1 bacteriilor lactice si1 favorizarea
drojdiilor.

Consistenta cu bule (ochiuri) mari » Infectarea laptelui cu bacterii producatoare de gaze.

de gaze Tn exces » Activitate prea intensa a drojdiilor.

Separare pronuntatd de zer » Fermentatia lactica depasitd datoritd nerespectarii
temperaturii si a duratei de fermentare.

Coagul cu aspect grunjos » Slabirea activitatii bacteriilor lactice (in special a
streptococilor.

Gust nespecific, acru asemanator » Dezvoltarea prea intensa a bacteriilor in detrimentul

laurtului drojdiilor.

Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php#_ftn19

4.2.4. Calitatea smantanii
Definitie. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice si microbiologice.

Smantéana este un produs lactat gras, de culoare alba-galbuie, care se formeaza la suprafata
laptelui nefiert, dupa ce a fost lasat catva timp la temperatura obisnuita, sau care se separa din lapte
cu 0 masind centrifuga speciald. Dupa cateva zile grasimea din laptele prins se ridica la suprafata
ntr-o pojghita mai groasa sau mai subtire, in functie de grasimea laptelui. Aceasta durata de cateva
zile este scurtatd in procesele industriale de obtinere a smantanii prin fermentatie si folosind
centrifuge numite separatoare. In Romania, in comert se giseste smantana fermentati numita si
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smantana de consum, se obtine din lapte de vaca sau de bivolita, nefiert, pus intr-un vas la prins
ntr-un loc racoros si uscat.

Smantana reprezintd un produs lactat cu continut marit de grasime, fabricat din lapte de
vaca si din cel de bivolitd. Smantana se fabrica in doua categorii:

- smantana dulce pentru alimentatie si pentru necesitdti culinare (prepararea de frisca,

cremelor etc);

- smantana fermentata.

In functie de materia prima utilizatd smantana se fabrica pur lactica si smantana cu diferite
adaosuri de origine vegetala (uleiuri, proteine, gemuri, cafea). Calitatea smantanii pentru
alimentatie se apreciaza dupa indicii organoleptici, fizico-chimici si microbiologici. Indicii
organoleptici- aspectul, consistenta, culoarea, gustul si mirosul smantanii-trebuie sa corespunda
cerintelor standardelor in vigoare.

Dintre indicii fizico-chimici la smantana se apreciaza continutul de grasime si aciditatea,
iar dintre cei microbiologici - prezenta microorganismelor daunatoare i patogene, iar in smantana
dulce- si incarcatura bacteriana totala. Continutul de grasime si aciditatea trebuie sa corespunda
sortimentului de smantana fabricata, iar indicii microbiologici -normelor igienice stabilite.

Conform standardelor in vigoare smantdna pentru alimentatie trebuie sd corespunda
urmatoarelor caracteristici organoleptice (Tabel nr.4.11):

Tabel nr.4.11- Caracteristicile organoleptice ale smantanii

Indici Caracteristici

Sméantina dulce Sméantina fermentata
Aspect si | Omogenad, fluida fara aglomerari de | Omogena, vascoasa, fara aglomerari de
consistenta grasime sau substante proteice. grasime si substante proteice.

Gust si miros | Dulceag curat, cu aromd de | Placut, aromat, slab acrisor de
pasteurizare, fara gust si miros | fermentatie lacticd fara gust si miros
straine. strain.

Culoare De la alba pana la alb-gélbuie, uniforma in toatd masa.

Conditiile de calitate ale unor sortimente de smantana sunt prezentate in tabelul urmator:

Tabel nr.4.12 - Conditii de calitate ale unor sortimente de smantina pentru alimentatie

Smantana dulce Smantana fermentata
Tipul Continutul Aciditatea Tipul Continutul Aciditatea
de grisime T de grisime T
% %
De origine pur lactica

Pasteurizata 8 16-17 Pasteurizata 15 70-110
10 18-19 20 65-100
20 19 25 65-100
35 19 30 60-100

Defectele smantanii

Tn general, smantana are o compozitie asemanitoare cu a laptelui, avand insa un continut
mai mare de grasime, care variaza intre 20 si 70%, Tn mod obisnuit fiind cuprins intre 20-40 %.
Denumirea de smantana (conform normelor FAO), se aplica numai produsului care are un continut
de minimum 15% grasime. In cazul cand produsul are un continut intre 10 si 18%, denumirea de
smantana trebuie sa fie insotitd de un prefix sau sufix: de exemplu "semismantana", "smantana
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pentru cafea”, etc. Calitatea produsului scade in cazul folosirii materiei prime necorespunzatoare
sau nerespectarii tehnologiei de fabricare, iar Tn smantana pot aparea unele defecte:

Tabel nr.4.13 - Defectele smantanii fermentate

Defecte Cauzele aparitiei defectului Mdsuri de prevenire

Aspect stratificat Apare mai frecvent in smantdna cu | Omogenizarea smantanii i
continut redus de grasime si | respectarea duratei de
neomogenizata. depozitare.

Constanta filanta Nerespectarea parametrilor de maturare. | Respectarea tehnologiei,
Folosirea culturilor infectate. Tnlocuirea culturii.

Gust fad Folosirea culturilor fara proprietati | Folosirea culturilor active.
aromatizate, —maturare  incompletd, | Respectarea temperaturii = si
temperatura prea scazuta. duratei de maturare.

Gust acru pronuntat | Supramaturare, depozitare prea | Reducerea cantitatii de maia,
indelungata sau la temperaturi ridicate. | respectarea parametrilor de

maturare.

Gust de oxidat, | Descompunerea grasimii. Verificarea continutului  de

uleios metale in materia prima.

Gust de drojdii Infectarea cu drojdii. Tnlocuirea maielei.

Respectarea regimului igienic.

Sursa:https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c56 1 php#_ftn19

4.2.5. Calitatea untului
Definiti. Origine. Caracteristici organoleptice, fizico-chimice si microbiologice.

Untul este unul din produsele lactate cele mai raspandite, prezentand o deosebitd
importantd pentru alimentatia omului, datoritd proprietdtilor sale nutritive si energetice.
Componentul de baza al untului este grasimea care reprezinta intre 74 si 83%, restul fiind format
din substantd uscata negrasa si apa. Untul este cunoscut din antichitate de la greci, de unde
prepararea lui a fost preluata de romani, extinzandu-se treptat si la alte popoare. In limba romana,
cuvantul unt provine din latinescul unctum, produs ce se foloseste la ungere. La sfarsitul secolului
XIX, dupa descoperirea separatorului, a luat dezvoltare productia industriala de unt, care cu timpul
s-a perfectionat continuu prin introducerea pasteurizarii smantanii si folosirea culturilor de bacterii
lactice selectionate. Astdzi, fabricarea untului a devenit o industrie moderna, dotata cu utilaje de
inalta tehnicitate ce permit realizarea unor indici economici remarcabili.
Untul este produsul obtinut din smantand pasteurizatd si prelucratd prin insdmantare cu
fermenti lactici. Untul este un concentrat de grasime din lapte, a carui componenta principala consta
din gliceride solidificate sub forma de cristale de diferite dimensiuni. Pe langa grasimi, untul
contine si substanti uscati degresati, vitamine, apa, aer, etc. In untul traditional cu un continut de
82-84% grasime proportia diferitilor componenti este prezentatd dupa cum urmeaza:
> A- Faza grasa: 82-84%, din care: Trigliceride - 82,0 %; Fosfatide-0,2-1,0%; Vitamina
A - 3-9 mg /kg; Vitamina D - 0,002-0,04 mg /kg; Vitamina E - 8-40 mg /kg; B-Apa =
14-16%

> B-Apa = 14-16%

» C - Substanta uscata negrasa 0,4-1,8%, din care: Lactoza-0,1-0,3%; Substante azotate
0,3-0,8% (cazeina 0,2-0,6%; lactalbumina 0,1-0,05%; peptide, aminoacizi - urme);
Saruri minerale - 0,1-0,2% (fara NaCl); Vitamina C - 3 mg /kg; Vitamina B2 - 0,3 mg
/kg.
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Continutul diferitelor ingrediente din unt variaza Intr-un interval considerabil, in functie de tipul
de unt, de materiile prime utilizate, de metoda de fabricatie s.a. In functie de continutul de
grasime untul se clasifica in (Guzun, V., si col.,2001; Oprean, L., Tita, M., A.,2001; Popa, G.,
Stanescu, V., 1981;Savu, C., Petcu, C., , 2008;Sahleanu, V., C., Sahleanu,2002) :

- Unt extra — 85% grasime

- Unt superior - 80% grasime

- Unt de masa tip A -74% grasime

- Unt de masa tip B — 65% grasime

Tn tabelul nr. 4.14. si tabelul nr. 4.15 sunt prezentate caracteristicile organoleptice ale
untului cat si caracteristicile fizico-chimice.

Tabel nr.4. 14- Caracteristicile organoleptice ale untului

Caracteristici

Clasificare tip unt

Unt extra/
unt superior

Unt de masa
Tip a

Unt de masa
Tipb

goluri de aer si fara impuritati

mici, accidentale,
fara impuritati

Culoare De la alb-gilbui la galben | Alba sau galbena cu luciu slab sau mat cu
deschis, uniforma 1in toata | usoare striuri
masa, cu luciu caracteristic la
suprafata si pe sectiune
Aspect pe | Suprafata  continua,  fard | Picaturi rare de apa | Cu picaturi mici de
sectiune picaturi vizibile de apa, fara | limpede, goluri de aer | apa tulbure

repartizate uniform,
goluri mici de aer si
fara impuritati

gust strain

Consistenta la | Masa onctuoasd, compactd | Masa mai putin onctuoasa suficient de
10-20°C omogena, nesfaramicioasa compactd, pe sectiune mai putin omogena
nesfardmicioasa
Miros Placut, caracteristic Arome satisfacdtoare | Fard aroma specifica
fara mirosuri strdine | cu miros slab
perceptibil de acrisor
sau alte mirosuri
Gust Placut, aromat fara gust strain | Suficient aromat, fara | Gust fad, usor

acrisor, fard gusturi
straine

Sursa: Dima, D, Marfuri alimentare si securitatea consumatorului, Editura Economica, Bucuresti, 2006

Tabel nr.4.15 Caracteristicile fizico-chimice ale untului

Caracteristici Unt tip extra | Unt tip superior | Unt de masi
Grasime % min 83 80 78
SU (fara grasime), % max 1,0 1,2 15
Apa+SU(fara grasime) , % max 16 20 22
Aciditate , grade, max 2 2 2
Reactia Kreiss pentru gradul de negativa negativa negativa
prospetime

Sursa: Dima, D, Marfuri alimentare si securitatea consumatorului, Editura Economica, Bucuresti, 2006

Din punct de vedere microbiologic untul nu trebuie sd contind germeni patogeni
(salmonele, stafilococi), acestia se admit 1n limitele restranse, conform avizarii organelor sanitare

si Ministerului Sanatatii:

o numar bacterii califorme la 1 g produs, maximum 100;
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o numar de drojdii si mucegaiuri la 1 g, maximum 1000;
o numar de Escherichia coli la 1 g, maximum 10;
o numar de germeni patogeni stafilococi ce coaguleaza pozitiv la 1 g, maximum 10.

Defectele untului

Verificarea calitatii untului se face pe loturi de acelasi tip, aceeasi calitate si in acelasi fel
de ambalaj. Caracteristicile organoleptice, chimice si microbiologice trebuie sa corespunda
conditiilor din STAS, pentru diferite tipuri de unt: extra, superior si de masa ( calitatea I si II).
Pentru ca untul sa corespundd unor indicatori igienico-sanitari, care au si rolul de a preveni
modificarile calitative din timpul depozitarii de durata, se efectueaza analiza microbiologica pentru
determinarea prezentei sau absentei germenilor patogeni si a numarului de bacterii coliforme,
mucegaiuri si drojdii.

Tabel nr.4.16 - Defectele untului

Defecte Cauzele aparitiei defectului

Unt alb » Obtinut din amestec de lapte de vaca cu lapte de bivolitd; influenta
furajarii de iarna

Unt pestrit » Smanténa prea acida cu grunji de cazeina care trec in unt ;
repartizarea neuniforma a apei malaxarea insuficienta

Unt prea colorat » Cantitatea mare de colorant; hrana cu furaje verzi

Consistenta moale » Supra malaxarea untului; temperatura ridicata la batere

Consistenta » Spélarea untului cu apa rece; malaxarea insuficienta

sfaramicioasa

Gust de mucegai » Neasigurarea igienei utilajelor si a apei de spalare

Gust de Tnvechit » Datorat materiei prime; pasteurizarea insuficienta a smantanii;
depasirea perioadei de pastrare

Gust de ranced » Actiunea mucegaiurilor, luminii, acrului; apa de spalare infectata;
furaje rancede

Gust de peste » Prezenta metalelor in apa de spalare;

» Suprafermentarea smantanii
Separarea de apa » Malaxarea insuficienta

4.2.6. Calitatea branzeturilor

Definitie Origine Caracteristici organoleptice, fizico-chimice si microbiologice

Branzeturile sunt printre cele mai vechi alimente manufacturate, fiind utilizate n
alimentatia omului inca de acum 5.000 de ani. Proprietatile sale organoleptice si faptul ca au putut
fi aplicate tehnici empirice de conservare a laptelui le oferd acestora viabilitate in timp.

Branza este un produs alimentar lactat, proaspat sau maturat, solid sau semisolid, obtinut
dupa retete adecvate, dupa coagularea laptelui, fiind rezultatul unui proces complex de fermentare-
maturare, care trebuie controlat si dirijat In conceptul francez (care este cea mai renumita tara in
domeniul fabricarii branzeturilor, aici prelucrandu-se peste 500 sortimente de branzeturi), cuvantul
branza este rezervat produsului fermentat sau nefermentat, obtinut prin coagularea laptelui,
smantanii, laptelui ecremat sau de amestec, urmatd de scurgerea zerului, cu minimum 23 %
substanta uscatd (Ghe. Georgescu si col 2000).

Pe plan mondial se fabricd actualmente peste 1.000 de sortimente de branzeturi, care se
diferentiaza prin modul de coagulare, prelucrare si scurgere, precum si prin procesul de maturare,
in urma caruia se definesc caracterele legate de gust, aroma, textura si aspect. Din gama foarte larga
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a produselor lactate, branzeturile constituie grupa cea mai bogata si mai variata, care concentreaza
o mare valoare nutritiva pe unitatea de masa, cu mult mai mare in comparatie cu laptele ca atare,
sau cu alte produse lactate acide, fiind considerate pe buna dreptate alimente proteice de cea mai
inalta calitate.
Valoarea nutritiva si biologica a branzeturilor depinde de compozitia lor chimica, care la
randul ei este influentata de sortiment. Caracteristicile nutritionale ale brénzeturilor constau in
esenta in urmatoarele (Ghe. Georgescu, 1999):
- digestibilitate foarte mare, 97-98%, fata de 90% la celelalte produse de origine animala;
- valoare biologica ridicata, 84%, comparativ cu 7 % la carne si 44% la fasole;
- continut ridicat in nutrienti, 18-36% proteine, 16-38% grasimi, 2,7-5,0% saruri
minerale, avand totodata un continut bogat in calciu, fosfor, sodiu, mangan, magneziu
si in vitamine (A, B1, B2, Bs, D, PP si K);

- valoare alimentara ridicatd (100 g de branza are o putere de hranire echivalenta cu 700
g carne de vitel, 600 g carne de vaca, 400 g carne de porc, 500 g peste, 8-9 oua, 1.400
g mere);

- valoare energetica mare (3.800 kcal/kg, fata de 660 kcal/litru de lapte, 1.800 kcal/kg

carne de vita, 2.170 kcal/kg carne de porc si 2.086 kcal/kg carne de pasare);

- valoare igienica si dietetica ridicate;

- apetabilitate foarte buna.

Datorita calitatilor lor nutritionale, branzeturile joaca un rol capital, contribuind astfel la
asigurarea cerintelor de natura alimentara ale omului. Acestea pot fi utilizate in alimentatia umana
atat ca aliment dietetic, cat si ca aperitiv sau desert, acest lucru fiind diferit de la o tara la alta, in
functie de traditie si preferinte. In general, se folosesc ca aperitiv, dar si ca desert, in asociatie cu
alte produse de origine vegetald ca vin, legume, paine, fructe etc. In Romania, branzeturile se
folosesc in special ca aperitiv si intr-o mai mica masura ca desert. Sortimentul cel mai frecvent
consumat este branza telemea de diferite tipuri (de vaca, de oaie, de capra, de bivolita, mixte), mai
mult sau mai putin maturata.

In perspectiva, va trebui ca si in tara noastra consumul de branzeturi si devini mult mai
diversificat, asa cum se petrec lucrurile in tarile occidentale, unde structura consumului este foarte
variata, respectiv branzeturile proaspete sunt preferate in proportie de 31,7% din total consum,
branzeturile cu pastda moale ocupa 29,1%, pastele presate coapte 19,1%, pastele presate necoapte
16,1% si pastele perselate cu mucegaiuri 3,9 % (V. Tafta, 1. Raducuta, 1997).

Brénzeturile sunt produse obtinute prin coagularea laptelui cu cheag sau alti coagulanti,
urmatd de eliminarea zerului si maturare. Dupd continutul de grasime raportat la substanta
uscata, branzeturile se clasifica:

e branzeturi dublu creme, cu minim 60% grasime;

e branzeturi creme, cu minim 50% grasime;

o branzeturi foarte grase, cu minim 45% grasime;

e branzeturi grase, cu minim 40% grasime;

o branzeturi trei sferturi grase, cu minim 30% grasime;
e branzeturi semigrase, cu minim 20% grasime;

« branzeturi slabe, cu minim 10% grisime;®

Pentru a evalua calitatea branzei, se fac o serie de determinari pentru a se stabili daca
fiecare produs indeplineste cerintele standardului sau specificatiilor tehnice si daca acesta poate fi
consumat. Controlul consta in: verificarea ambalarii si marcarii — examenul organoleptic; analiza
chimica si microbiologica.

Caracteristicile si calitatea branzeturilor, depind de un numar mare de factori:

8 https://www.academia.edu/38938667/Obtinere_Branza_Proaspata_de_Vaci
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- factori microbiologici: compozitia microflorei si succesiunea diferitelor grupe de
microorganisme in procesul de fabricatie;

- factori biochimici: concentratia si proprietatile enzimelor din lapte, cheag si de origine
microbiana;

- factori fizici si fizico-chimici: temperatura; pH; Eh; aspecte osmotice, factori chimici-
concentratia de calciu in coagul si branza, continutul de apa, sare, acid lactic,
compozitia atmosferei salilor de maturare; factori mecanici-prelucrarea mecanica.

Dintre toate sortimentele de branza cele mai fabricate si solicitate de consumatori sunt:

branza grasa, cu min 27% grasime raportatd la substanta uscatd si branza slaba, cu max 20%
grasime raportatd la substanta uscatd. Pentru obtinerea acestora, laptele se normalizeaza la
continutul de grasime. Branza proaspata de vaca trebuie sa le indeplineasca urmatoarele proprietati:
a)  Proprietati organoleptice (STAS 3664-84)*
- aspect: pasta omogena, curata, fara scurgere de zer;
- consistentd: pasta fina, cremoasa, nesfaramicioasda, Se admite structura slab
grunjoasa la tipurile semigroasa si slaba,
- culoarea: alba, pana la alb galbuie, uniforma in toata masa;
- miros si gust: placut, caracteristic de fermentatie lactica, fara miros si gust strain
(acru, amar, de mucegai, de afumat, de drojdii etc)
b)  Conform standardelor in vigoare branzeturile proaspete trebuie sa corespunda
urmatoarelor caracteristici de calitate fizico-chimice:

Tabel nr.4.17. - Caracteristicile fizico-chimice ale branzei proaspete

Caracteristici Tipul

Foarte grasa Grasa Semislaba Slaba
Grasime raportata la Min 50 Min 27 Min 20 -
Substanta uscata, %
Apa, % max 60 70 80 80
Substante proteice, % 14 15 15,5 17
max
Aciditate, T max 190 200 200 210
Temperatura de livrare, 12 12 12 12
C max

Sursa: https://wwwacademiaedu/38938667/Obtinere_Branza_Proaspata_de_Vaci
Defectele branzei proaspete de vaca

Principalele defecte ale branzei proaspete cat si cauzele carora se datoreazd aceste defecte
sunt prezentate n tabelul nr. 4.18:

Tabel nr.4.18 - Defectele branzei proaspete
Defect Cauzele posibile
Aciditatea depasita Utilizarea laptelui cu aciditatea peste limita maxim admisa de 19°T.
Folosirea unei cantitati prea mari de culturi de bacterii lactice.
Durata prea mare de presare a coagulului.
Temperaturi prea ridicate in sectia de fabricatie.
Eliminarea insuficienta a zerului
Neracirea branzei imediat dupa obtinere.
Utilizarea laptelui cu aciditatea depasita, peste 19°T.
Nerespectarea procesului tehnologic la coagularea laptelui si
prelucrarea coagulului.

Consistenta
sfaramicioasa
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Nu s-a efectuat pastificarea branzei.

Utilizarea unei cantitati prea mari de clorura de calciu sau enzima
coagulanta pentru Inchegare.

Gust fermentat insotit | e Infectarea masivda cu bacterii coliforme, ca o consecintd a

Gust amar

de un aspect buretos nerespectarii conditiilor igienic sanitare pe tot parcursul procesului
tehnologic.
Gust de drojdii e |Infectarea produsului cu drojdii, ca urmare a unei stari

necorespunzatoare de curdtenie a uneltelor, utilajelor sau
ambalajelor folosite
Sursa: https://wwwacademiaedu/38938667/Obtinere_Branza_Proaspata_de_Vaci

Temperatura de pastrare a branzei proaspete se incadreaza intre 2-8 grade C, iar termenul
de valabilitate depinde de sortiment. Depozitarea branzeturilor tari trebuie facuta astfel incat sa se
evite uscarea lor. Nu se depoziteaza neambalate in frigider si se scot cu 1-2 ore Tnainte de consum.

Daca a ajuns la maturitate, brAnza moale si branza obtinutd din iaurt trebuie pastrate in
propriul ambalaj. Daca nu a ajuns la maturitate, trebuie mentinuta intr-un interval de temperatura
de 15-16 grade Celsius si apoi consumata in 2- 3 zile.

4.2. DOCUMENTE DE REFERINTA ALE CALITATII LAPTELUI SI PRODUSELOR
DIN LAPTE

Documentele privind calitatea laptelui si a produselor lactate sunt un element cheie pentru
gestionarea corectd a managementului calitatii, asigurand urmatoarele:
e cresterea contributiei §i a raspunderii organizatiilor profesionale, societatilor
comerciale, regiilor autonome — fata de calitate;
e cresterea raspunderii personalului;
e crearea cadrului legislativ corespunzator domeniului calitatii produselor;
e claborarea actelor normative si documentelor referitoare la calitatea produselor
Documentele calitatii se impart in 3 grupe distincte:
a.Documente care reglementeaza calitatea produselor,
b.Documente care prescriu (definesc) calitatea produselor,
c. Documente care dovedesc calitatea produselor,
d.Documentele legislative care reglementeaza calitatea produselor
Din categoria de documente specifice produselor alimentare cunoscute la nivel mondial,
european sau national fac parte:
» standardele internationale ISO, standardele europene EU sau nationale SR,
» Reglementarile specifice Codex Alimentarius CAC,
» Regulamentele europene CE,
> Legile specifice calitatii la nivel national,
» Hotarari si Ordine Guvernamentale, Regulamente si Norme sanitar veterinare
Toate aceste documente sunt actualizate constant. De aceea producatorii trebuie sa
respecte documentele legale actualizate. Iata cateva dintre cele mai importante documente legate
de industria alimentara si calitatea produselor lactate:

1. Ordonanta nr 20/1992 a Guvernului Romaniei din 21/08/1992 versiune actualizata la data de
29/08/2010 privind activitatea de metrologie.

2. Ordonanta nr 21/1992 a Guvernului Romaniei din 21/08/1992 publicat in Monitorul Oficial,
partea [ nr 212 din 28/08/1992 privind activitatea de standardizare in Romania abrogata de
Ordonanta nr 39/1998 din 30/01/1998, versiune actualizatd la data de 17/06/2005 privind
activitatea de standardizare nationala.
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3. Ordonanta nr 21/1992 a Guvernului Romaniei din 21/08/1992 versiune actualizata la data de
01/01/2012 privind protectia consumatorilor.

Dintre Standarde cele mai importante in acest domeniu sunt:

» SR EN ISO 9000/2000 Sisteme de management al calitatii — principii fundamentale,

» SR EN ISO 9001/2001; ISO 9001/2008 Sisteme de management al calitatii,

» EN ISO 19011/2000 Linii directoare pentru auditarea sistemului de management al
calitatii si de mediu — principiile si metodologia standardizarii,

» SR 13462-1/2001 Igiena agroalimentara — principii generale,

» SR 13462-2/2001 Igiena agroalimentara — sisteme de management al riscului, puncte
critice de control,

» SR EN ISO 22000/2005 Standard de referinta — Sistem de management al sigurantei
alimentelor — pentru orice organizatie din lantul alimentar — ,, De la ferma la furculita”

Reglementari Europene:

- Regulamentul (Ce) nr765/2008 al Parlamentului European si al Consiliului din 9 iulie
2008 de stabilire a cerintelor de acreditare si de supraveghere a pietei In ceea ce priveste
comercializarea produselor

- Regulamentul (CE) nr 178/2002 al Parlamentului European si al Consiliului din 28
ianuarie 2002 de stabilire a principiilor si a cerintelor generale ale legislatiei alimentare,
de instruire a Autoritatii Europene pentru Siguranta Alimentarda si de stabilire a
procedurilor in domeniul sigurantei produselor alimentare — transpus prin legea 150-
2004 cu modificarile ulterioare

- Regulamentul (CE) nr 852/2004 al Parlamentului European si al Consiliului din 29
aprilie 2004 privind igiena produselor alimentare — transpus prin HG 924-2005

- Regulamentul (CE) nr854/2004 al Parlamentului European si al Consiliului din 29
aprilie 2004 de stabilire a unor norme specifice de igiena care se aplica alimentelor de
origine animala — transpus HG 924-2005

- Regulamentul (CE) nr 854/2004 al Parlamentului European si al Consiliului din 29
aprilie 2004 de stabilire al normelor specifice de organizare a controalelor oficiale
privind produsele de origine animald destinate consumului uman — transpus prin HG
955-2005

- Regulamentul (CE) nr 834/2007 al Consiliului din 28 iunie 2007 privind productia
ecologica si etichetarea produselor ecologice

- Regulamentul (ce) nr 213/2001 al Comisiei din 9 ianuarie 2001 de stabilire a normelor
de aplicare a Regulamentului (CE) nr 1255/1999 al Consiliului privind metodele de
analizd si evaluare calitativd a laptelui si produselor lactate si de modificare a
Regulamentelor (CE) nr 2771/1999 si (CE) nr 2799/1999

- Regulamentul (UE) nr 1151/2012 al Parlamentului European si al Consiliului din 21
noiembrie 2012 privind sistemele din domeniul calitatii produselor agricole si
alimentare

Reglementari Codex Alimentarius — calitate si sigurantd alimentarda:

» CAC/GL 2-1985 revizuit in 2012 — reglementari privind etichetarea alimentelor

» CAC/GL 21-1997 — principii de stabilire si aplicare a criteriilor microbiologice pentru
alimente

» CAC/RCP 57-2005 revizuit in 2009 — cod practic de igiena pentru lapte si produse din
lapte

» CODEX STAN 1-1985 revizuit in 2010 — etichetare si ambalare alimente
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» CODEX STAN 193-1995 — norme generale pentru contaminanti i toxine prezente in

produsele destinate consumului uman si pentru animale

Reglementari prin hotardri guvernamentale, norme sanitare, ordine, decrete, leqi

nationale:
1.

SARE SN

10.

11.

12.

Ordonanta nr 20/2010 din 18/08/2010 publicat in Monitorul Oficial, Partea I nr 606 din
26/08/2010 privind stabilirea unor masuri pentru aplicarea unitara a legislatiei Uniunii
Europene care armonizeaza conditiile de comercializare a produselor

Legea 150/2004 privind siguranta alimentelor

Legea 245/2004 privind securitatea generala a produselor

Legea 246/2004 acreditarea laboratoarelor

Ordinul MAPDR 690 din 28092004 privind intocmirea Caietului de Sarcini pentru un
produs traditional

Ordinele comune nr 417/13092002 si nr 110/7102002 ale ministrului Agriculturii,
Alimentatiei si Padurilor si ale presedintelui Autoritatii Nationale pentru Protectia
Consumatorilor — PRIVIND ETICHETAREA

. Hotarare nr 954/2005 din 18/08/2005 publicat in Monitorul Oficial, partea I nr 805 din

05/09/2005 privind aprobarea regulilor specifice de igiena pentru alimente de origine
animala transpuse R CE nr 853/2004

. Norma sanitara veterinara si pentru siguranta alimentelor — ANSVSA — privind

acordarea de derogari unitatilor care realizeaza produse alimentare ce prezinta
caracteristici traditionale de la cerintele mentionate in Regulamentul Parlamentului
European si al Consiliului nr 852/2004/CE privind igiena produselor alimentare,
precum si de stabilire a procedurii de acordare a derogdrilor si de inregistrare sanitard
veterinara si pentru siguranta alimentelor a unitatilor in care se realizeaza produsele
alimentare ce prezinta caracteristice traditionale din 14/04/2008 publicate in Monitorul
Oficial, partea I nr 313 din 22/04/2008 aprobatd prin Ordin Guvern nr34/2008 din
14/04/2008

. Norma de igiena a Ministerului Sanatatii — privind alimentele si protectia sanitard a

acestora din 03/04/1995 publicat in Monitorul Oficial, parte | nr 59 din 23/03/1996
Norma de igiend a Ministerul Sandtdtii — privind productia, prelucrarea, depozitarea,
pastrarea, transportul si desfacerea alimentelor din 16/12/1998 publicat in Monitorul
Oficial, partea | , nr268 din 11/06/1999

Ordin nr 568/2004 al Ministerului Sanatatii din 14/05/2005 — publicat in Monitorul
Oficial, partea I nr472 din 26/05/2004 pentru aprobarea ghidului privind continutul
tematic al modulelor de pregatire a personalului care participa la cursurile de instruire
profesionald privind insusirea notiunilor fundamentale de igiend

Ordin nr 1956/1995 al Ministerului Sanatatii din 18/10/1995 publicat in Monitorul
Oficial, partea I nr59 din 22/03/1996 privind introducerea si aplicarea sistemului
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) in activitatea de supraveghere a
conditiilor de igiend din sectorul alimentar

Reglementari specifice pentru domeniul produselor lactate adoptate de producatorii din

acest domeniu precizez urmatoarele:

ISO 9001:2000 — Quality Assurance System

ISO 22000 — Hazard Analysis and Critical Control Point
BRC — British Retail Consortium

ISO 14001:1996 — Certificate of Environmental management
IFS — International Food Standard
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e Codex Alimentarius CAC/RCP 57-2005, modificat 2009 cod de practica igienica
pentru lapte si produse lactate
e Regulamentul (CE) nr852/2004 al Parlamentului European si al Consiliului, din 2004,
privind igiena produselor alimentare cu completarile si modificarile ulterioare
e Regulamentul (CE) nr853/2004 al Parlamentului European si al Consiliului, din 2004,
de stabilire a unor norme specifice de igiena care se aplica alimentelor de origine
animala cu completarile i modificarile ulterioare
e Regulamentul (CE) nr 2073/2005 privind criteriile microbiologice pentru produsele
alimentare
e Regulamentul nr365 din 28/04/2010 de modificare a Regulamentului (CE)
nr2073/2005 privind criteriile microbiologice pentru produsele alimentare in ceea ce
priveste enterobacteriile din lapte pasteurizat si din alte produse lactate pasteurizate
lichide si Listeria monocytogenes din sarea alimentara
Documentele care definesc calitatea produselor pot fi:
- standarde europene,
- standarde nationale,
- standarde profesionale,
- standarde de firma,
- norme de calitate,
- fise tehnice,
- caiete de sarcini
Tn domeniu produselor lactate precizez urmatoarele documente care prescriu calitatea:
¢ SR EN ISO 707:2000 — Lapte si produse lactate Ghid pentru esantionare;
e SR 6345:1995 — Lapte si produse lactate Analiza senzoriala;
e SR 13438:1999 — Lapte si produse lactate Reguli pentru verificarea calittii;
e STAS 2418 — 1961 — Laptele crud integral (cu revizuirile aferente);
e STAS 1981 — 1970 — Branza telemea (cu revizuirile aferente).
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5. ANALIZA DE MARKETING A LAPTELUI

5.1. POLITICA DE PRET, POLITICA DE PRODUS, POLITICA DE DISTRIBUTIE

Laptele este unul din alimentele cele mai complete, impunandu-se prin aportul de trofine,
dar si prin proprietati senzoriale, fiind un produs ce se valorifica atat in stare proaspata sau supus
prelucrarii. Este un aliment indispensabil vietii, valoros din punct de vedere nutritiv. Laptele si
branzeturile sunt alimente esentiale organismului deoarece asigura aportul de calciu si vitamine B.

In cercetarile de marketing una din principalele componente este piata. Orice firma care
isi bazeaza activitatea pe stiinta marketingului trebuie sa dispuna de studii de piata. Obiectivele
studiilor de piata sunt diferite si acopera toate componentele activitatilor de marketing; trebuie sa
furnizeze toate informatiile de care au nevoie echipele de conducere ale firmelor, pentru
fundamentarea deciziilor de piata.

Acestea sunt generate, de fundamentarea riguroasa a celor patru politici de marketing,
respectiv politica de produs, de pret, de distributie si de promovare:

» Politica de produs- abordeaza atat aspecte calitative cat si cantitative, ceea ce este comun
tuturor celorlalte politici de marketing

- Dintre aspectele calitative se numara o varietate de caracteristici, variabile, motive etc
care constituie obiective ale studiilor de piata. Se urmaresc, de exemplu, cunoasterea unor
modele de consum sau utilizare existente in randul populatiei, reactia consumatorilor la
diversi stimuli legati de produsul in sine, motive de acceptare sau de respingere a
produsului, perceptia gradului de satisfactic oferit consumatorului, determinarea
atributelor produsului folosit de consumator pentru fundamentarea deciziei de cumparare
etc. Studiile sunt utile pentru producatori, deoarece le permite adaptarea produselor la
cerintele reale ale unei piete specifice.

- Aspectele cantitative abordate sunt foarte complexe in studierea pietei cu referire la
politica de produs. Astfel, se realizeaza studii de piata care urmaresc dimensiuni cum ar
fi: cunoasterea de catre consumatori a marcilor de produse/servicii disponibile pe piata,
cumpdrarea unor diferite marci, cantitatea cumpdrata, frecventa cumpardrii, frecventa
utilizarii, motive de acceptare/respingere a produselor, intentii de cumpdrare, criteriile
alegerii produselor, evaluarea unor atribute ale produselor etc.

» Obiectivele specifice politicii de pret se abordeaza atat ca aspecte calitative, cat si ca dimensiuni
cantitative.

- In aspectul calitativ, se urmireste cunoasterea importantei atribuite de consumatori
variabilei pret, in procesul decizional de cumparare. Abordarea calitativa a pretului se
introduce in studiile de piata sub doua forme:

a) prin prisma ierarhizarii de catre consumatori a unor variabile luate in considerare in
luarea deciziei de cumparare, intre care si pretul. Se realizeaza prin aplicarea a doud
modalitati: solicitarea consumatorilor sd ierarhizeze variabilele considerate, in
ordinea importantei lor sau se evalueaza insemndtatea fiecarei variabile printr-0
metoda convenabila (ex Scala Lickert), fiecare variabila urmand sa aiba un scor, astfel
Tncét se pozitioneaza adecvat toate variabilele considerate, inclusiv pretul;

b) prin evaluarea directa, de catre consumatori, a importantei pretului Tntr-un mod mai
complex, prin introducerea conceptului “pret/calitate”.

- In aspectul cantitativ referitor la politica de pret soliciti elementele necesare
fundamentarii mixului de pret. Folosindu-se esantioane reprezentative de consumatori, se
testeaza gradul de acceptabilitate a diferitelor niveluri de pret, prin luarea in considerare a
variatiei altor componente ale produsului. De asemenea, sunt foarte performante studiile
in care se aplica tehnica de cunoastere a asteptarilor consumatorilor in privinta pretului
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produselor (price sensitivity). Acestea se aplica deobicei la lansarea pe piata a unor noi
produse/servicii noi.

» Obiectivele studiilor de piata se localizeaza, de asemenea, sub aspecte calitative si cantitative,
si in amplul proces al politicii de distributie.

Din punct de vedere calitativ, sfera distributiei este focalizatd in directia obiceiurilor
propriu-zise de cumparare, urmarind cunoasterea importantei acordate distributiei, de
catre consumatori. Aplicandu-se tehnici specifice (interviuri de profunzime, discutii de
grup), sunt testate reactiile si perceptiile consumatorilor la diferite variante (strategii de
distributie), Tn ideea de a explora cdmpul motivational, componentele si factorii
determinanti, preferintele si alte elemente relevante pe plan operational. Din acelasi punct
de vedere poate fi evidentiat si interesul consumatorilor pentru alte aspecte ale distributiei
propriu-zise: practicarea reducerii de preturi in functie de locul sau momentul vanzarii,
gradul de acceptare a vanzarilor grupate, cunoasterea surselor de informatii la care
apeleaza consumatorii, atunci cand decid cumpararea produselor din anumite puncte de
vanzare.

In ceea ce priveste aspectele cantitative obiectivele difer, in functie de unitatile de
observare luate in considerare (consumatori, detailisti sau angrosisti). In randul
angrosistilor si al vanzatorilor cu amanuntul se abordeaza criterii de alegere a furnizorilor,
cantitati de aprovizionare, structura sortimentald, marci, frecventa aprovizionarii, in timp
ce in randul consumatorilor se urmareste: frecventa cumpararii, cantitati cumparate, locul
cumpararii, aspecte temporale, apelarea la serviciile specifice etc. Aceste aspectele
cantitative prezinta numeroase particularitati in profil teritorial, Tn tara noastra, datorita
configuratiei specifice a canalelor de distributie si a retelei cu amanuntul existenta in
diferite zone

» Obiectivele politicii promotionale imbraca, de asemenea, aspecte calitative si cantitative:

Din punct de vedere calitativ, rezultatele studiilor de piata sunt folosite pentru proiectarea

campaniilor promotionale. Este vorba, Tn esentd, de orientarea studiilor Tn scopul

cunoasterii:
si Tnsemnatatii acestora In fundamentarea procesului decizional de cumpdrare. De
asemenea, se studiaza perceptia consumatorilor nu numai in privinta publicitatii, ci si
referitoare la alte aspecte promotionale Tn acest context se pune un mare accent pe
conturarea imaginii firmei (marcilor) in randul consumatorilor, precum si a elementelor
luate in considerare la formarea si evolutia imaginii. De exemplu, se studiaza impactul
sponsorizarii asupra imaginii firmelor, sau a relatiilor publice desfasurate de diverse
firme, in scopul obtinerii unei imagini propice activitatii de piata.

¢ perceptiei consumatorilor cu privire la diferite suporturi publicitare, inclusiv prin
prisma activitatilor de creare a acestora. De altfel, studiile calitative sunt singurul
instrument ce poate fi aplicat pentru asemenea scopuri, intrucat abordarile cantitative
fie nu sunt adecvate, fie ar fi deosebit de costisitoare. Tn acest sens, cunoasterea
perceptiei consumatorilor cu privirea la spoturile comerciale pentru televiziune sau
radio, a reclamelor prin intermediul panourilor, a insertiilor publicitare in ziare si
reviste, a reclamelor dispuse pe mijloace de transport etc consumatorilor li se prezinta
mai multe variante deja create, urmand ca varianta perceputa cel mai aproape de scopul
emitentului sa fie folositd in campania promotionala respectivd. Un mare accent se
pune, pe cunoasterea perceptiei coordonate a consumatorilor, in sensul receptionarii
aceluiasi mesaj publicitar de fond, transmis prin intermediul mai multor suporturi, un
caz particular reprezentand participarea consumatorilor insisi la crearea unor reclame.

Pe planul cantitativ al studiilor realizate Tn domeniul politicii promotionale, obiectivele

urmadrite sunt numeroase, indiferent daca in cercetare sunt cupringi numai consumatorii
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finali, sau sunt implicati si distribuitorii $i vanzatorii cu amanuntul in esenta, obiectivele

avute in vedere in aceasta privinta pot fi grupate in doua mari categorii:

a) obiectivele vizand cunoasterea in termeni cantitativi, a numarului de “tinte” atinse de
diferite activitati promotionale, intre care se itereaza: sursele de informare la care
apeleaza consumatorii, credibilitatea acestor surse, evaluarea importantei diverselor
surse Tn procesul de informare a consumatorilor pentru fundamentarea deciziilor de
cumparare;

b) evaluarea eficacitatii diferitelor activitati promotionale: evocarea, spontand sau
sugerata, a continutului Unor mesaje promotionale; compararea eficacitatii mesajelor
promotionale, in randul unor segmente de consumatori bine definite; evaluarea globala
a campaniilor promotionale desfasurate prin mai multe activitati, in ideea de a cunoaste
cele mai potrivite suporturi; evaluarea comparativa a eficientei campaniilor
promotionale realizate pentru produse sau servicii concurente pe piata.

Cunoasterea obiectivelor de mai sus este insuficienta pentru fundamentarea adecvata a
deciziilor mixului promotional, deoarece, studiile de audienta nu pot ajunge la nici o concluzie in
privinta modului in care mesajele transmise au fost de fapt receptate de consumatori. Acestea
trebuie completate cu studii de eficacitate, respectiv cercetari care sa evidentieze clar ce anume au
receptat consumatorii dintr-un anumit mesaj promotional. Departajarea studiilor de piata de restul
cercetarilor de marketing pot fi surprinse doua aspecte (Florescu, C. ,1992):

a) unul de ordin cantitativ, ce rezuma sfera nevoilor si a consumului si respectiv sfera

comportarii produselor la consumator/utilizator sau in cea a post-consumului

b) unul de ordin calitativ, ce include Tn sfera cercetarilor de marketing investigatiile de
mare complexitate ce inglobeaza intregul camp comportamental al utilizatorului,
inainte si dupa Infaptuirea actului de piata

Tipologia studiilor de piata realizatd dupa continutul acestora este prezentata in Anexa 1
- Analizele si prognozele pietei ofera cel mai larg camp de cercetare pentru studiile de profil.

5.2. MIXUL DE MARKETING AL PRODUSELOR LACTATE

Prin materializarea strategiei de piata, promovarea unei politici globale de marketing
presupune initierea unui sir de actiuni practice si antrenarea unor eforturi pentru desfasurarea lor.
Este vorba de un ansamblu coerent, pe baza unor programe, care sa optimizeze eforturile de
marketing necesare pentru promovarea strategiei de piata, a politicii de marketing respective.

> Marketingul in agricultura

Notiunea de marketing utilizatd mai ales in a doua jumatate a secolului nostru releva ca
acest domeniu de activitate a aparut dintr-o dubla necesitate: dorinta de a descrie aparatul
comercial, de a separa domeniile de analiza economica a cererii si de a integra variabilele calitative
la principalele rationalitati economice care tin cont de rezultatele cercetarilor psihologice si ale
comportamentului social. Totodata, afirmarea marketingului ca stiinta are un caracter
interdisciplinar, intrucat se sprijind pe concepte ale economiei politice, ale unor economii de
ramura, a stiintei manageriale etc.

Marketingul reprezintd o conceptie economica specifica economiei de piata, privind
orientarea si mobilizarea agentilor economici pentru obtinerea de beneficii prin satisfacerea
cerintelor pietei interne §i externe, la cererea specifica a consumatorilor.

Activitatea de marketing se concretizeaza in stabilirea cantitdtii si structurii produselor, Tn
politica investitiilor, a inovatiilor, Tn domeniul desfacerii produselor. Privind domeniul produselor
agricole, marketingul, are anumite particularitati datorita caracterului pietelor acestor produse.

Ramura marketingului specializatd in problemele acestui domeniu, indiferent dacd este
vorba de produse care merg in consumul industrial, sau sunt direct desfacute populatiei poarta
denumirea de marketing agricol sau marketing in agricultura(Manole V., Stoian M.,2002).
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Marketingul agricol cunoaste 0 serie de particularititi generate de specificul activitatii
agricole, acestea referindu-se la: dependenta mai mare a productiei agricole de factorii naturali si
biologici, caracterul sezonier al productiei vegetale, nivelul mai scazut al informatiei din
agricultura etc.

Principalele probleme ce fac obiectul cercetarilor de marketing in agricultura, si anume:

- studierea produselor agroalimentare, privitor la: studiul comparativ al produselor
competitive, forma in care produsele trebuie sa ajunga la consumatorul final, stabilirea
beneficiarului produselor, testarea pietei, depistarea de noi clienti, simplificarea sau
largirea de sortimente, studiul prezentarii produselor agroalimentare;

- studierea pietei produselor agroalimentare, va avea in vedere gradul de patrundere a
produselor producatorului agricol pe piata, cresterea pozitiei intreprinderii pe piata
produselor, previziunea vanzarilor, studierea factorilor de influenta a pietei, studierea
dinamicii si structurii pietelor, dimensiunea intreprinderii agricole sau industriale care
livreaza produsul catre consumatorul final;

- studierea distributiei produselor agroalimentare, a logisticii marketingului, care
urmareste modul cum se desfac produsele, studiul eficacitatii vanzarilor, analiza
cheltuielilor de distributie si analiza magazinelor de desfacere, existenta fluctuatiilor
sezoniere ale productiei agricole. Toate acestea determind necesitatea unor operatii
suplimentare de depozitare si conditionare, pentru mentinerea unui raport cat mai stabil
intre cererea si oferta produselor respective;

- studierea actiunilor promotionale ce are la baza activitatea publicistica, studiile
motivationale etc.

Sistemele de marketing transforma produsele rezultate din sistemele agricole in produse

de consum distribuite Tn spatiu si in timp.

»  Marketing—mixul instrument de promovare a politicii de marketing

Intr-un mediu dinamic schimbirile sunt obligatorii prin eforturi suplimentare ce ofera
oportunitati, sanse noi de dezvoltare. Strategia de piatd reprezinta un mijloc de orientare, de
identificare a exigentelor si tendintelor evolutiei pietei iar materializarea presupune concentrarea
unor eforturi in vederea dezvoltarii unor actiuni propice. Aceste actiuni alcatuiesc un ansamblu
coerent, ce are la baza anumite programe care maximizeaza eforturile de marketing necesare in
vederea promovarii strategiei de piatd, a politicii de marketing respectiv.

»  Conceptul de marketing mix

Disponibilitatea resurselor ofera posibilitatea de a realiza diverse combinatii Cu

eqe ey

exercitata de “fortele pietei* si sa obtina 0 eficientd maxima( Neil H. Borden, 1964). De procesul
cristalizarii si dezvoltarii conceptului de marketing-mix se leagd insa si numele altor specialisti,
intre care EJ Mc Carthy, M de Chollet si altii.

Continutul mixului de marketing este pus in evidenta prin urmatoarele instrumente:
dezvoltarea produsului, determinarea pretului, adoptarea marcilor, canalele de distributie, vanzarea
directd, publicitatea, promovarea la locul vanzarii, conditionarea, expunerea in raft, serviciile,
logistica, cercetarea si analiza informatiilor. Pentru a delimita mai bine continutul mixului de
marketing, s-au grupat toate aceste instrumente aflate la dispozitia intreprinderii in jurul celor patru
piloni ai activitatii de marketing, si anume: produsul, pretul, distributia (plasamentul) si
promovarea( George Schwart ,1965).

Astfel, produsul inglobeaza calitatea, modelul, marcile, dimensiunile, ambalajele,
serviciile dupa vanzare etc; pretul include stabilirea nivelurilor de pret in diferite etape din ciclul
de viata al produsului, include reducerile si ofertele speciale, comisioanele acordate intreprinderilor
partenere, structura pretului etc; distributia are in vedere canalele de distributie, logistica
marfurilor, reteaua de distributie etc; promovarea se realizeaza prin publicitate, promovare de
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relatii publice etc. Conceptul de marketing—mix desemneaza orientarea activitatii de marketing a
intreprinderii in functie de resursele interne si conditiile pietei prin combinarea ntr-un tot unitar,
coerent, sub forma unor programe, a elementelor politicii de produs de pret, de distributie si de
promovare. Elementele de baza al mix-ului de marketing sunt:
e Produsul-reprezinta oferta tangibild a unei firme si include calitatea, aspectul,
caracteristicile, adoptarea marcilor si modul de ambalare;
e Pretul-adica suma de bani pe care consumatorii trebuie sa o plateasca pentru achizitionarea
unui produs;
e Plasamentul sau distributia - se refera la activitatile pe care firma trebuie sa le desfasoare
astfel incat produsul sa fie accesibil si disponibil pentru categoriile de consumatori vizate;
e Promovarea defineste actiunile legate de comunicatiile cu privire la produs si de
promovarea acestuia pe piata — tinta.

Cei 4P reprezinta punctul de vedere al vanzatorului asupra instrumentelor de marketing
de care el dispune pentru influentarea cumparatorilor. Din punct de vedere al cumparatorului,
fiecare instrument de marketing este menit sa-i ofere un avantaj in calitatea de consumator. Robert
Lauterborn sustine chiar ca cei 4P corespund celor 4C ai clientului:

Cei “4P” Cei “4C”
Produs Cumparatorul cu cerintele si dorintele sale
Pret Cost suportat de cumparator
Plasament (distributie) Comoditatea achizitionarii
Promovare Comunicare

5.3. POLITICA DE PRODUS

Cea mai importantd componenta a acestuia, denumitd de unii specialisti “samburele”
marketingului( Manfred Bruhm, Handbuch Des Marketing, C.H. Beck Verlag, Munchen, 1989)
este politica de produs. Apreciind ca produsele si serviciile reprezintd principala “cale de
comunicare” dintre firma si piata, alti specialisti considera politica de produs drept pivot al intregii
activitati de marketing(Rom Mankin ). Obiectivul politicii de produs este maximizarea efectelor
economico-financiare in conditiile valorificarii la cote maxime a resurselor. Aprecierea trebuie
facuta functie de orizontul de timp pentru care se stabilesc (pe termen lung, mediu si scurt), de
profilul activitdtii firmei (producatoare, comerciald, prestatoare de servicii), sau de natura pietei
careia se adreseaza (interna sau externa a bunurilor de consum).

Directiile strategice in politica producatorului pot fi:

e Strategia stabilitatii gamei de produse — prin pastrarea si consolidarea pozitiei
castigate pe piata si intarirea prestigiului de care se bucura in randul consumatorilor;

e Strategia restrangerii gamei de produse —n scopul simplificarii structurii sortimentale
a marfurilor produse pand la limitele care permit o demarcatie clard intre produse
(specializare), asigurandu-se o concentrare a potentialului material si uman impusa
cand s-a diversificat exagerat gama sortimentala (fara diferentieri distincte). Efectul va
fi reducerea cheltuielilor de productie si cresterea eficientei economice;

o Strategia diversificarii gamei de produse — Tn scopul nuantarii modalitatilor de
satisfacere a nevoii careia i se adreseaza produsul ducand la largirea pietei acestuia;

e Strategia diferentierii unui produs in cadrul gamei — prin detasarea acestuia in cadrul
gamei unei structuri sortimentale cu scopul consolidarii imaginii castigate de agentul
economic, a prestigiului acestuia Tn randul consumatorilor;

e Strategia perfectionarii produselor — prin imbunatatirea periodica a parametrilor
calitativi ai acestora. Se poate realiza prin schimbari de aspect (ambalaj, portionare);
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e Strategia Tnnoirii gamei de produse — recomandata ca fiind cea mai complexa sa fie
adoptatd in faza de maturitate, pentru inlocuirea marfurilor imbatranite cu altele noi
superioare calitativ cu scopul de preluare a consumatorilor produsului eliminat de catre
noul produs;

Directiile strategice ale politicii de produs ce privesc dimensionarea si structura gamei

sortimentale a comerciantilor:

¢+ comercializarea unitara a marfurilor — in baza caracteristicilor cererii — indeosebi pentru
produsele cu cerere ferma,

% comercializarea marfurilor la preturi unice — pentru stimularea desfacerii marfurilor
marunte cu destinatii diferite, dar cu preturi foarte apropiate, ce se vand in spatii special
amenajate la pretul unic;

¢+ comercializarea exclusivd a unei marci de produse — pentru promovarea imaginii
agentului economic pe piata si satisfacerea consumatorilor cu un grad ridicat de
exigenta prin nivelul calitativ al produselor respective;

+¢ strategia magazinului novator — prin alcatuirea sortimentului comercial exclusiv din
noutatile sectorului de produse lactate. Gradul de Thnoire a sortimentului comercial este
deosebit de rapid, iar destinatarul acestor produse prezintd un grad ridicat de fidelitate
fata de reteaua respectiva de magazine.

5.4. POLITICA DE PRET

Pretul ocupa un loc aparte in sistemul relatiilor cu piata, fiind prezent in ambele sensuri
ale circulatiei mesajelor (de la intreprindere la piata si de la piata la intreprindere). Pretul este unul
din elementele acorporale ale produsului, fapt evidentiat prin stransa legatura dintre acesta si
produs Tn absenta produsului, pretul (imaginar sau potential), nu are obiect; insa fara pret, produsul
nu poate exista. Pretul joaca un rol decisiv in optiunea cumparatorului si insoteste permanent
produsul, dar nu-I reflecta exclusiv. Acesta este elementul de legatura si armonizare intre produs si
piata careia 1 se adreseaza, intre cerere si oferta de marfuri.

In practica economici din diverse tari, pretul ocupa o varietate de pozitii n functie de
particularitdtile pietelor, tipul de economie de piatd precum si de pozitia intreprinderii fata de
concurenta. Pentru a marca gradul diferit de participare a intreprinderii in aceasta privinta, In
literatura de marketing occidentald se utilizeaza perechea de termeni: “preturi administrate (de
intreprindere) si “preturi determinate (de piata sau de alti factori exteriori) (Harper W. Boyd, jr,
William F. Massy,1072).

Impartirea este desigur conventionald, preturile de ofertd, de vanzare (cu ridicata sau cu
amanuntul), chiar si cele negociate pot fi considerate “preturi administrate”, dar ele pot fi adesea
conditionate Th mod decisiv de factorii exteriori, incat nu ar fi gresita nici includerea lor in randul
preturilor “determinate” de piatd, chiar daca se deosebesc semnificativ de unele variante tipice
acestei categorii, cum ar fi cotatii la bursa, pretul de licitatie s.a. In pret se vor reflecta conditiile
exterioare, adicd acele conditii in cadrul carora pretul va insoti produsul, pand la finalizarea ciclului
sau economic. O astfel de cerinta se poate indeplini doar prin raportarea pretului la strategia de
piata a ntreprinderii; strategia de piata reprezentand punctul de plecare pentru intregul mix de
marketing, respectiv pentru toate cele patru componente ale acestuia. Tn ceea ce priveste politica
de pret, ea nu are sens decat proiectata in concordanta cu atitudinea globala a intreprinderii fata de
mediul extern §i raportata la obiectivele strategiei de piata.

Relatia dintre politica de pret si strategia de piatd nu este numai o relatie de dependenta.
Strategia de piata se sprijina, la randul ei, inca din procesul de elaborare si adoptare pe posibilitatile
si limitele manevririi de citre intreprindere a pretului ca instrument. In procesul promovarii
practice a politicii de pret acesta va fi utilizat prioritar datoritd numeroaselor caracteristici ale
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utilizarii lui, intre care usurinta si operativitatea cu care poate fi modificat, posibilitatea obtinerii
unui efect imediat, etc. Pretul isi exercita influenta asupra volumului vanzarilor prin:

o cfectul economic de frand — ca motivatie negativa — a cumpararii, in baza teoriei clasice
conform cdreia cererea pentru un produs este invers proportionald cu pretul sdu;

o efectul psihologic al imaginii produsului — ca urmare a conceptiei potrivit careia un
pret mare poate exercita o influenta pozitiva asupra cererii unui anume produs, creandu-
1 acestuia o imagine de calitate si prestigiu (branzeturile fine);

o efectul pretului de vanzare asupra atitudinii distribuitorilor — determinat de tendinta
distribuitorilor de a cumpara cantitati mari din produsele la care realizeaza marje de
profit mai mari fiind dezinteresati de produsele la care castiga mai putin.

Tn elaborarea politicii de pret se au Tn vedere obiective ca:

++ volumul sau cota de piata mai ales cand: se doreste mentinerea capacitatii de productie
existente si utilizarea timpului de munca al salariatilor; costurile de productie se
diminueaza substantial Tn functie de cresterea volumului productiei; asigurarea
securitatii si rentabilitatii firmei pe termen lung depinde in mod hotarator de cota sa de
piata Astfel fixarea pretului se va face in functie de efectele previzibile ale pretului ales,
asupra volumului vanzarilor si asupra cotei de piata;

+¢ rentabilitatea, cand proprietarii unei firme doresc sa obtina rapid o rentabilitate ridicata
pentru a putea revinde la un pret avantajos sau cand proprietarii firmei doresc sa obtina
rapid resursele financiare necesare efectudrii de investitii;

% gama de produse — cand elasticitatea incrucisata intre mai multe produse ale gamei
arata concurenta dintre acestea astfel incat modificarea pretului unuia are repercusiuni
nu numai asupra propriilor vanzari ci si asupra vanzarii celorlalte produse ale gamei.
De exemplu, reducerea pretului de vanzare la iaurtul aromatizat va avea ca si consecinta
cresterea vVanzarilor acestuia dar si o reducere a vanzarilor la iaurtul natural si chiar o
posibila reducere a profitului realizat din vanzarea intregii game sortimentale. De
asemenea acest obiectiv este impus in situatiile de complementaritate a produselor
(vanzari induse). Prin fixarea unui pret redus la produsul de baza (inductor) chiar daca
poate sa conduca la reducerea rentabilitatii sale proprii, dar cu scopul precis determinat
de a duce la cresterea vanzarilor viitoare a produsului indus.

Decizia de stabilire a pretului de vanzare se va fundamenta in functie de politica,

obiectivele si strategiile retinute de firma: (metodele bazdndu-se de cele mai multe ori pe un
compromis ntre pretul psihologic, pretul pietei si cel determinat pe baza costurilor).

5.5. POLITICA DE DISTRIBUTIE

Fizionomia distributiei laptelui si produselor lactate din Romania reflecta trasaturile
caracteristice perioadei de tranzitie fiind in curs de formare un nou sistem de distributie caracterizat
prin:

- dorinta valorificdrii directe pe piata atat din partea producatorilor traditionali cat si din

partea celor noi intrati in sector;

- adoptarea si utilizarea cu mai mult interes de metode si tehnici de marketing noi in

scopul obtinerii de profit suplimentar si de castigare a prestigiului in domeniu;

- concurenta dintre distribuitorii traditionali si cei noi aparuti primii interesati n

mentinerea pietelor, iar ceilalti Tn castigarea lor;

- utilizarea parghiilor specifice economiei de piata, in rezolvarea rationala a distributiei

laptelui si produselor lactate pe circuitul de producator la consumator
Distributia - sferd de cuprindere a circuitului laptelui si produselor lactate pand la
utilizatorul final, trebuie sa se efectueze la locul, momentul, sub forma, in cantitatile si la preturile
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cerute de consumatori. Conceptul de distributie se refera mai intai la traseul pe care il parcurg
marfurile pe piatd pana la consumatorii finali. Producatorul, intermediarii $i consumatorii ca
participanti la deplasarea succesiva a marfurilor de-a lungul acestui traseu, alcatuiesc ceea ce in
terminologia marketingului defineste un canal de distributie. Canalele de distributie la lapte si
produse lactate, coexista functionand atat canale cu distributie directa a producatorului cat si canale
de distributie prin circuit (scurt, integrat, lung).

Uneori se face confuzie intre circuitul si canalul de distributie desi ele sunt distincte —
canalul este o succesiune de intermediari, iar circuitul este constituit din ansamblul canalelor
utilizate pentru a distribui o categorie de produse. Canalul de distributic este un sistem de
componente ce se conditioneaza reciproc caracterizat prin:

+* lungimea canalului (numarul verigilor intermediare prin care trece produsul pentru a
ajunge la ultimul beneficiar);

+¢ latimea canalului (numarul firmelor participante la vanzarea produsului in cadrul
fiecdrei verigi a canalului);

¢ adancimea canalului (gradul in care se asigura apropierea produselor de locurile
efective ale consumului — desfacerea laptelui la domiciliul clientului, de exemplu, este
un canal foarte adanc)

Alegerea tipului de canal de catre producator este dependentd de natura produsului,

caracteristicile pietei, resursele firmei, avantajele sau dezavantajele tipului de canal respectiv.

Canalul direct (ultrascurt) are :

Avantaje:

- cunoasterea cantitativa si calitativa a pietet,

- eliminarea intermediarilor si a marjelor incasate de acestia,

- flexibilitatea mare in cazul unor schimbari in cadrul mediului socio-economic;

Dezavantaje:

- necesitatea unor resurse financiare $i umane considerabile pentru functionarea
magazinelor si depozitelor pentru stocarea marfurilor si finantarea stocurilor;

- dificultatea realizarii unei distributii extensive in cazul n care consumatorii sunt
dispersati geografic

Canalul indirect scurt (producator — detailist — consumator) are:
Avantaje :

- eliminarea marjei comerciale ncasate de angrosisti;

- permite si faciliteaza controlul asupra canalului;

- permite stabilirea contactului cu piata si consumatorii;

Dezavantaje:

- intdmpinarea unor mari dificultati in organizarea interna si externa a canalului;

- detailistii comanda in general rar si in cantitati mici, punandu-se astfel problema
rentabilitatii pentru producator;

- exista riscul nedecontarii obligatiilor de catre detailistii insolvabili, producatorul
avand o mare nevoie de fond de rulment, determinata de stocurile mari si creantele
nefncasate

Canalele lungi traditionale (producator — angrosist — detailist — consumator) au:

Avantaje:

- reducerea cheltuielilor de transport, facturare, ca urmare a cumpararilor efectuate
n cantitati mari;

- stocarea marfurilor de catre angrosisti are efecte pozitive asupra trezoreriei
producatorului;

- angrosistii  prelungesc serviciile comerciale si tehnice ale producatorului
(previziunea cererii, studiul concurentei, studiul cererii, etc);
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- regularizarea productiei ca urmare a cumpdrarilor regulate efectuate chiar si in
extrasezon;
Dezavantaje:
- inelasticitatea sa, care limiteaza marja de autonomie a producatorului;
- necesita cheltuieli mari cu promovarea vanzarilor catre angrosisti;
- pierderea contactului direct cu detailistii i consumatorii finali
Participantii la procesul distributiei pot fi stimulati prim masuri de:
e reducere a pretului de vanzare / cumparare;
e garantarea unui volum minim de tranzactii;
e acordare a exclusivitatii in comercializarea unui produs, a unei marci;
e acordarea de asistenta tehnica la gestionarea magazinelor.

5.6. POLITICA DE PROMOVARE

Activitatea unui agent economic din sectorul laptelui si produselor lactate nu se poate
limita la elaborarea produsului alegerea unui pret si a modului de distributie. Pentru a vinde
produsul respectiv trebuie prezentat in vederea cunoasterii caracteristicilor sale distincte si in
acelasi timp stimulatd cererea prin actiuni corespunzitoare. Se comunica cu distribuitorii,
consumatorii si alte componente ale mediului extern. Fiecare emit informatii si reactioneaza la
informatiile pe care le primesc

In comertul de tip nou, deservirea civilizatd a consumatorilor este legatd nu numai de
asigurarea cantitatilor necesare de marfuri specifice consumului local, de atitudinea corecta a
vanzatorilor, ci si de felul cum agentii economici, care au activitati de comercializare, stiu sa-si
organizeze prezentarea §i popularizarea marfurilor in scopul unei desfaceri rapide si eficiente. Cu
ajutorul reclamei, agentii economici specializati, folosind diverse metode si mijloace de
popularizare, aduc la cunostinta populatiei sortimentul marfurilor puse in vanzare, o informeaza
asupra calitatii si pretului.

Comunicatia se realizeaza prin mixul comunicational: reclama comerciald, publicitate,
promovarea vanzarilor, forta de vanzare, si alte mijloace de comunicatie (targuri, expozitii, saloane,
publicitate la locul vanzarii). Aceste mijloace foarte diferite sunt totusi complementare. Problema
principala nefiind daca trebuie facutd publicitate sau promovare ci de a sti cum trebuie repartizat
bugetul global al comunicatiei intre aceste mijloace, tinand seama de caracteristicile produselor si
de obiectivele urmarite.

Reclama comerciald are in acelasi timp rolul de a educa gusturile maselor de consumatori
si de a stimula desfacerea unor produse cu vanzare lenta, ajutand astfel la indeplinirea sarcinilor
economice ale unitatilor de desfacere en-detail. O grupare a mijloacelor de reclama se poate face
dupa locul unde se informeaza consumatorii. Din acest punct de vedere, mijloacele de reclama se
impart in doud mari grupe, si anume: reclama interioara si reclama din afara magazinului.

Reclama interioard reprezinta totalitatea metodelor si mijloacelor de informare a
consumatorilor, folosite in cadrul unitatilor de desfacere. Din aceastd categorie fac parte:
informarea comerciald in magazin, vitrinele etc.

Reclama Tn afara magazinului cuprinde formele de prezentare a marfurilor in mijlocul
consumatorilor fara ca acestia sa vina in contact direct cu unitatile de desfacere. Aceste forme sunt:
reclama tiparitd, reclama prin radio, prin televiziune si panouri. Oricare ar fi forma sub care se
prezinti reclama comerciald, aceasta trebuie si-si atinga scopul, si fie eficienta. In aceasta privinta
un rol important 1l are cunoasterea psihologiei consumatorului; informarea consumatorilor prin
reclamd despre calitdti alimentare creeaza interesul pentru largirea sortimentului de produse si
pentru consumarea lor. Din punct de vedere al scopului urmarit reclama poate fi grupata astfel:

- reclama introductiva (de lamurire), care popularizeaza un produs pentru prima data,

de regula pentru sortimente noi de marfuri;

123



- reclama evocativa (de reamintire), care urmareste popularizarea unor produse ce au

mai fost prezentate consumatorilor;

- reclama ocazionald, respectiv reclama facutd cu prilejul deschiderii de expozitii,

targuri.

Publicitatea este 0 comunicatie in masa cu rolul de a provoca o actiune profitabila vanzarii
unui produs. Actiunea publicitara se prezintd sub doua aspecte, si anume: atunci cand se lanseaza
un nou produs pe piata, sau atunci cand se intentioneaza a Se mentine sau promova vanzarile unui
produs deja existent.

Publicitatea la locul de vanzare, ca element important in activitatea de promovare, are
rolul de a incita consumatorii pentru a cumpara produsele expuse. Acest mod de publicitate este
efectuat prin numeroase mijloace cum sunt: panouri, afise, desene, etc. Tot ca forme concrete a
publicitatii la locul de vanzare pot fi considerate urmatoarele: etalarea in magazin, expunerea in
vitrine, promovarea prin ambalaj, marca, la locul de vanzare Publicitatea are un caracter comercial,
cu urmatoarele trasaturi esentiale:

- constituie un important instrument strategic si tactic;

- este un mijloc de comunicatie in masa;

- contribuie Tn mod deosebit la stimularea cererii;

- asigura o legaturd eficientd intre productie, comert i consumator.

Organizarea de expozitii reprezinta un bun mijloc de reclama si promovare a unui produs
deoarece se adreseaza unui public foarte variat, iar prin standurile de expunere trezeste interesul
acestuia.

In cazul laptelui si produselor lactate, in cadrul expozitiilor degustarea reprezinti o metoda
specifica de reclama si este pentru consumator o metoda convingatoare asupra calitatilor gustative
ale produselor a calitatii acestora fata de cele existente in mod curent pe piata Efectul reclamei
trebuie sa se concretizeze prin actul de vanzare cumparare. Scopul reclamei se considerd a fi efectiv
atins in momentul cand la consumator apare vointa de a cumpira In reclami trebuie folosite
argumente convingatoare, care sa reflecte insusirile reale ale produselor. Este indicat ca diversele
metode de prezentare si popularizare a marfurilor realizate de fiecare veriga in parte sd se imbine
in mod armonios pentru a forma un tot unitar, al carui scop sa fie ridicarea pe o treapta superioara
a nivelului activitatii economice in sfera marketingului.
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6. CONSUMUL DE LAPTE S| PRODUSE LACTATE TN ROMANIA

Conform statisticilor Federatiei Internationale a Laptelui, consumul de produse lactate este
in crestere avand in vedere ca in 2005 un om consuma in medie 102 kg de produse lactate pe an,
iar in 2020, 110,7 kg de produse lactate pe an. De asemenea, se mai specifica diferenta de consum
dintre continente, in timp ce in Europa se consuma 200,3 milioane de tone de lactate pe an, in
Oceania consuma doar 8,3 milioane de tone pe an(Cristian Anghelache-Agerpres,2020). Laptele
este o0 buna sursa de energie , proteine si grasimi, furnizand in medie 134 kcal pe zi, 8 g de proteine
si 7,3 g de grasimi pe zi. (FAOSTAT, 2012).

Lucrari de specialitate au specificat faptul cd prin studii observationale si de interventie, s-
a demonstrat, de-a lungul timpului, influenta pozitiva a consumului de lapte de vaca asupra
cresterii la copii, chiar daca in continuare nu se cunoaste care din componentele laptelui stimuleaza
cresterea, cel mai probabil fiind proteinele, mineralele, vitaminele sau combinatiile acestora.
Proteinele din lapte au o calitatea ridicata, iar zerul are o calitate superioara cazeinei. ( C Molgaard
si colab, 2011).

De asemenea, s-a studiat si se studiaza in continuare relatia dintre consumul de produse
lactate si imunitate, dovezile sugerand ca aceste produse prin bogatia de nutrienti pot sustine un
sistem imunitar sanatos. Acesti nutrienti multipli gasiti in lapte si lactate sunt importanti pentru
functia imuna optima: proteine de inalta calitate, vitamina A, zinc, seleniu, vitamina B12, vitamina
D (prezenta in laptele fortificat). Consumul de produse lactate de inalta calitate este recomandat de
Food-Based Dictary Guidelines( FBDG) din intreaga lume, continutul de culturi bacteriene active
din produsele lactate fermentate, au un rol sustinerea microbiomului intestinal sanatos , acesta
avand un rol esential in construirea si mentinerea sistemului imunitar (Federatia Internationald a
Laptelui).

Nivelurile de consum pe cap de locuitor ale produselor lactate sunt determinate de o serie de
factori, inclusiv factori economici, cum ar fi nivelurile veniturilor si preturile relative, factorii
demografici cum ar fi urbanizarea si factori sociali si culturali. Cresterea economica si cresterea
veniturilor au condus la cresterea consumului de produse zootehnice in majoritatea tarilor in curs
de dezvoltare. Intr-adevir, produsele lactate au o elasticitate mare a cererii, in special la niveluri
scazute de venit (FAO).

La nivel national, conform INS (Figura nr.6.1), in perioada 2010-2019, un locuitor a
consumat in medie 243,07 litri de lapte si produse lactate (in echivalent lapte 3,5% grasime -
exclusiv untul). Orientarea oamenilor catre o alimentatie sanatoasa, cat si cresterea veniturilor a
condus la o crestere a consumului de lapte si produse lactate, astfel ca in anul 2019 se inregistreaza
un consum de 252,2 litri/locuitor, ceea ce reprezintd o crestere de 6,4% fata de anul de referinta
2010.

Figura nr. 6.1. Analiza evolutiei consumului mediu anual de lapte si produse din lapte in
echivalent lapte 3,5% grasime (exclusiv untul) pe locuitor
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In ceea ce priveste consumul de lapte mediu lunar, se constata din Figura nr. 6.2., ci in
perioada 2010-2020 a avut un trend descendent, ajungand de la 6,19 litri/persoana in anul 2010 la
5,33 litri/persoana in anul 2020 reprezentand o scadere de 13,8% .Consumul de lapte mediu lunar
a inregistrat scaderi la toate categoriile sociale cu exceptia lucratorilor pe cont propriu in activitéti
neagricole ce in anul 2010 consumau cca. 5,62 litri/persoana, iar ih anul 2020 ajung la 5,65
litri/persoana. Chiar daca pe parcursul perioadei a scazut destul de mult, categoriile sociale care
consuma cele mai mari cantitdti de lapte sunt agricultorii si pensionarii, depasind media nationala.

Figura nr. 6.2. Evolutia consumului mediu lunar de lapte pe categorii sociale la nivelul
Romaniei, In perioada 2010-2020
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Tn ceea ce priveste consumul mediu lunar de branzeturi si smantina observam din figura
de mai jos, ca a avut un trend ascendent, de la 1,3 kilograme/persoand la aproximativ 1,6
kg/persoand. De asemenea se constatd cd, cel mai mare consum se Inregistreaza in randul
pensionarilor, depasind media nationald. Categoria cu cel mai mic consum este cea a somerilor ca
si In cazul consumului de lapte.

Figura nr 6.3. Evolutia consumului mediu lunar de branzeturi si smantana, pe categorii
sociale la nivelul Romaniei, in perioada 2010-2020
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Un trend ascendent prezintd consumul de branza atat din lapte de vaca cat si cea din lapte
de oaie. Ce-a mai consumati este branza de vaci telemea si branza proaspati de vaca. In perioada
2010-2020 consumul de branza de vaca (telemea) a oscilat de la 0,408 kg/persoana in anul 2010
pana la 0,45 kg/persoand in anul 2017, iar in anul 2020 se raporteaza un consum de 0,443
kg/persoana, reprezentand o crestere fata de primul an cu 8,6%.

Categoria sociala ce consuma cele mai mari cantitati de branza de vaca(telemea) este cea
a pensionarilor depasind media nationald pe Tntreaga perioada analizata dupa cum se observa din
figura nr.6.4. Tn anul 2010 se consuma in randul pensionarilor cca 0,46 kg/persoand, iar la nivelul
anului 2020 consumul de branza a crescut cu 9,5%. Un trend ascendent al consumului de
branza(telemea) se observa in randul somerilor, depasind media nationala in anul 2018 (0,5
kilograme/persoana), dar la nivelul anului 2020 scade la 0,43 kilograme/persoana. Cel mai mic
consum se observa la agricultori si lucratorii pe cont propriu in activitati neagricole.

Figura nr.6.4 Evolutia consumului mediu lunar de branza de vaca(telemea), pe categorii
sociale la nivelul Romaniei, in perioada 2010-2020
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In ceea ce priveste consumul mediu lunar de branza de oaie se constati ci are un trend
ascendent, in perioada de timp analizata, astfel ca in anul 2020 a fost de 0,257 kg/persoana,
reprezentand o crestere de 12,72% fata de anul 2010, dar fata de anul anterior a fost mai redus cu
1,5% (Figura nr.6.5).

Figura nr.6.5. Evolutia consumului mediu lunar de branza de oaie, pe categorii sociale la
nivelul Romaniei, in perioada 2010-2020
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Pe categorii sociale se constata ca cel mai ridicat consum a fost in randul agricultorilor cu
valori cuprinse intre 0,21 kg/persoand in anul 2013 si 0,34 kilograme/persoand in anul 2017. La
nivelul anului 2020 agricultorii consumau in medie lunar 0,31 kilograme /persoana. Si pensionarii
si salariatii sunt mari consumatori de branzd de oaie, In anul 2020 fiind de 0,25-0,27
kilograme/persoana depasind nivelul de consum din anul 2010 cu 11-12%(Figura nr. 6.5.).

De asemenea, consumul de branza proaspata de vaca a crescut n perioada analizatd cu
exceptia anului 2015 cand se observd o scidere fatid de perioada anterioara. In anul 2020 s-a
consumat in medie lunar 0,31 kg/persoand, reprezentand o crestere de 8,8% fatd de anul 2010
(Figura nr.6.6).

Mari consumatori de branza proaspata de vaca sunt agricultorii cu un consum mediu lunar
de 0,38 kilograme/persoana in anul 2010 si de 0,54 kilograme/persoana, reprezentand o crestere de
41%. Si pensionarii consuma branza proaspata n cantitati mai mari decat media nationala, la
nivelul anului 2020 a fost de 0,35 kilograme/persoana reprezentand o crestere de 3,2% fata de anul
2010.

Figura nr. 6.6.Evolutia consumului mediu lunar de brinzi proaspata de vaca, pe categorii
sociale la nivelul Romaniei, in perioada 2010-2020
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Un alt produs la care consumul a crescut in perioada analizata de la 0,054 kg/ persoana
in anul 2010 la 0,09 kg/persoana in anul 2020 reprezentdnd o crestere de peste 66,7%. (Figura
nr.6.7.)

Pe categorii sociale se observa din figura de mai jos cd salariatii sunt cei mai mari
consumatori , astfel in anul 2010 acestia consumau in medie lunar 0,07 kilograme/persoana,
crescand la aproape 0,1 kilograme/persoand in anul 2020 , reprezentand o crestere de 39,4%.
Cresteri a consumului mediu lunar de unt s-au semnalat la toate categoriile sociale dar cele
semnificative s-au inregistrat in randul agricultorilor , fiind de trei ori mai mare in anul 2020 fata
de anul 2010. Pensionarii cat si lucratorii pe cont propriu consuma mai mult unt, astfel ca la nivelul
anului 2020 s-a depasit cu 78,4% si 75,6 % nivelul de consum din anul 2010. Cresterea consumului
de unt poate fi pus pe seama reorientarii consumatorilor spre un stil de viata sanatos, renuntind la
grasimile vegetale hidrogenate si alegdnd grasimile naturale.
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Figura nr.6.7. Evolutia consumului mediu lunar de unt pe categorii sociale la nivelul
Romaniei, Tn perioada 2010-2020
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Consumul de alte produse lactate, precum: lapte batut, chefir, iaurt, smantana, etc., este in
crestere in perioada 2010-2020 cu exceptia anului 2015 cand s-a observat o reducere semnificativa
fata de consumul din ceilalti ani. Tn anul 2020 se consuma astfel de produse in medie lunar 0,354
kg/persoand reprezentand o crestere de 46,3% comparativ cu anul 2010 (Figura nr.6.8.). Pe
categorii sociale se observa din figura de mai jos ca salariatii si pensionarii sunt cei mai mari
consumatori de alte produse lactate. Din anul 2010 si pana la finalul perioadei analizate , consumul
mediu anual a crescut la toate categoriile sociale , de peste 90% la salariati , 68% la agricultori si
55% la someri.

Figura nr.6.8. Evolutia consumului mediu anual de alte produse lactate la nivelul Romaéniei,
n perioada 2010-2020 (kg/persoan:)
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Chiar daca in cazul laptelui consumul a avut un trend descendent s-a observat din analiza
intreprinsa ca la produsele lactate situatia este diferita. S-a constat ca cei care consuma cele mai
mari cantitati de branza de vaca sunt pensionarii, branza de oaie si branza proaspata de vaca este
preferatd de agricultori, iar consumul de alte produse lactate si unt este mai ridicat in randul
salariatilor.
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7. PRETURILE DE VALORIFICARE AL LAPTELUI SI PRODUSELOR LACTATE

Potrivit datelor Eurostat in perioada analizata 2010-2020, pretul laptelui de vaca a crescut
in majoritatea tarilor europene, exceptie ficind Finlanda, Germania si Belgia. (Tabel nr 7.1.). In
fruntea clasamentului se plaseaza Suedia, Austria si Finlanda, cu un pret de 36,27 euro/100 I, 35,96
euro/100 litri si respectiv 34,75 euro/100 litri. Cresteri importante ale preturilor de valorificare ale
laptelui se inregistreaza in Bulgaria cu un ritm anual de 2,74%, ajungand in anul 2020 la un pret
de 33,68 euro/100 litri, cu 31,1% mai mult fata de primul an al perioadei.

O crestere semnificativa a pretului de valorificarea laptelui de vaca se inregistreaza in
Romaénia, cu un ritm de 2,81%, ajungénd la nivelul anului 2020, la un pret de 30,38 euro/100 litri,
reprezentand o crestere de 31,9% fata de anul 2010. Cele mai mici preturi in anul 2020 au fost
practicate in Letonia si Lituania cu preturi de 25,92 euro /100 litri si respectiv 24,05 euro/100 litri.
(Tabel nr. 7.1.).

Tabel nr. 6.1. Evolutia pretului pentru laptele de vaca destinat consumului uman, in Roméania
si in unele tiri UE, in perioada 2010-2020

2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 2020 Media |Abaterea | Cvar * Ritm | 20207 | 20201} 20201
Tara anual | 2010 | 2015 | 2019
Euro/ 100 | % % % % %
Suedia 34,71 | 38,1 | 39,99 | 31,57 | 37,53 | 34,72 36,27 35,8 3,0 8,3 0,4 104,5 | 114,9 | 104,5
Austria 30,34 | 33,99 | 36,13 | 32,35 | 358 | 35,34 35,96 34,2 2,6 7,6 1,7 118,55 | 111,2 | 101,8
Finlanda 36,95 | 40,29 | 43,59 | 34,91 | 34,91 | 34,03 34,75 37,6 3,7 9,8 -0,6 94,0 99,5 | 102,1
Bulgaria 25,7 31,1 | 31,2 | 29,51 | 33,49 | 34,26 33,68 31,3 2.8 8,8 2,7 131,1 | 1141 | 98,3
Danemarca | 30,21 | 33,82 | 36,61 | 30,57 | 36,4 33,8 32,85 33,6 2.8 8,4 0,8 108,7 | 107,5 | 97,2
Croatia - 29,76 | 32,28 | 29,17 | 34,08 | 31,12 32,7 31,1 2,8 9,1 11 112,1 | 105,1
Cehia 29,07 | 33,65 | 32,33 | 28,81 | 32,06 | 34,48 32,36 31,5 29 9,3 11 111,3 | 112,3 | 93,9
Luxemburg | 28,47 | 31,6 | 3516 | 28,24 | 33,46 | 31,69 32,11 31,3 2,9 9,3 12 112,8 | 113,7 | 101,3
Olanda 30,75 | 344 | 374 | 3205 | 355 | 33,26 31,36 334 2.8 8,5 0,2 102,0 | 97,8 | 94,3
Spain 29,26 | 30,88 | 33,25 | 29,2 | 30,05 | 30,93 31,33 30,7 18 58 0,7 107,1 | 107,3 | 101,3
Romania 23,03 | 26,42 | 28,06 | 27,44 | 28,89 | 29,08 30,38 21,7 21 75 28 131,9 | 110,7 | 104,5
Germania 30,83 | 34,83 | 37,69 | 27,09 | 32,47 | 30,71 30,25 31,8 3.9 12,4 -0,2 98,1 | 111,7 | 98,5
Irlanda 27,34 | 32,45 | 36,24 | 26,8 | 33,62 | 29,83 30,02 30,7 34 11,2 0,9 109,8 | 112,0 | 100,6
Belgia 29,25 | 31,89 | 35,72 | 26,28 | 32,55 | 30,25 28,71 30,5 3,0 9,8 -0,2 98,2 | 109,2 | 94,9
Letonia 21,66 | 25,74 | 27,85 | 20,04 | 27,6 26,75 25,92 24,8 31 12,7 18 119,7 | 129,3 | 96,9
Lituania 20,76 | 25,51 | 27,48 | 18,61 | 254 | 24,16 24,05 23,2 29 12,6 15 1158 | 129,2 | 99,5

Sursi: EUROSTAT

In ceea ce priveste, pretul mediu de valorificare a laptelui de oaie in ultimii 11 ani se
observa din datele tabelului nr. 7.2. ca majoritatea tarilor au Tnregistrat cresteri, cu exceptia Greciei
care a valorifica laptele de oaie la un pret de 86,09 euro/100 litri, Tn anul 2020, reprezentand o
scadere cu 9,7% de fatd de anul 2010.

Potrivit datelor, Croatia se claseaza pe primul loc intre tarile membre UE, cu un pret de
valorificare de 146,9 euro/100 litri in anul 2020, Tnregistrand in perioada analizata cu un ritm anual
de crestere de 2,1%.

Romania, se situeazd pe locul 9, 1inregistrand un ritm anual de crestere a pretului in
perioada analizatd de 5,2%. Pretul de valorificare a laptelui de oaie a fost Th anul 2020 de 58,28
euro/100 litri reprezentand o crestere cu 65,9% fata de anul 2010. (Tabel nr.7.2.)
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Tabel nr.7.2. Evolutia pretului pentru laptele de oaie in Romania si in unele tari UE, in
erioada 2010-2020

2010 | 2011 | 2013 | 2015 | 2017 2019 2020 | Media | Abaterea| Cvar* Ritm | 202071 20207 20200

Tara anual | 2010 | 2015 2019 |
Euro/100 | % % % % %
Croatia - 122,1 |129,53 (133,57 | 134,63 | 149,42 | 1469 | 1354 8,4 6,2 21 110,0 98,3
Austria 115 115 121 120 119 123 120 | 119,7 3,0 25 0,4 104,3 | 100,0 97,6
Portugalia| 94,2 | 88,53 | 94,42 (109,57 | 106,2 | 108,95 | 107,76 | 101,4 7.8 7,7 1.4 1144 | 98,3 98,9
Cipru 86,3 | 88,5 | 948 100 102,2 | 102,65 104 96,8 6,4 6,6 19 120,5 | 104,0 | 101,3
Slovacia | 82,33 | 86,19 | 91,52 | 102,06 | 97,85 100 101,22 | 95,5 72 75 2,1 1229 | 99,2 101,2
Spania | 76,67 | 78,9 85 9389 | 77,97 80,17 86,27 | 82,6 57 7,0 1,2 1125 | 91,9 107,6
Grecia | 95,38 | 94,3 | 93,28 | 94,11 | 92,62 84,56 86,09 | 91,7 35 3,8 -1,0 90,3 91,5 101,8
Bulgaria | 45,38 | 56,46 | 60,68 | 65,08 | 61,21 59,88 62,84 | 60,1 55 9,2 33 1385 | 96,6 104,9
Romania | 35,14 | 42,7 | 36,21 | 52,86 | 52,09 55,63 58,28 | 47,0 8,2 17,3 52 165,9 | 110,3 | 1048

Sursia: EUROSTAT

Pretul pentru valorificarea laptelui de capra in perioada 2010-2020 (Tabel nr.7.3), a
crescut in toate tarile europene cu exceptia Letoniei ce prezintd o scadere cu un ritm anual de -
0,2%. La nivelul anului 2020, in Letonia pretul de valorificare al laptelui de capra era cu 1,9% mai
mic fatd de anul 2010, iar fatd de pretul din anul 2015 cu 50,7%.

Pe primul loc, cu un pret de valorificare de 84 euro/1001 in anul 2020 se plaseaza Austria,
reprezentand o crestere de 21,7% comparativ cu anul 2010. Urmeaza Portugalia cu un pret de
valorificare de 75,3 euro/100 litri si Spania cu 69,7 euro/100 litri, Tnregistrand cresteri fata de anul
2010 cu 26% si respectiv 46,7%.

Cresteri mai accelerate, in perioada analizata, se observa in Bulgaria si Olanda, cu un ritm
anual de peste 6%, astfel ca la nivelul anului 2020 se raportau preturi mai mari cu 86,1% si respectiv
79,3% fata de anul 2010. Romania, se situeaza pe locul 8, cu un pret de 47,33 euro/100 litri in
anul 2020, Tnregistrand un ritm anual de 5,11%(Tabel nr.7.3.)

Tabel nr.7.3.Evolutia pretului pentru laptele de capra in Romaénia si in unele tiari UE, in
erioada 2010-2020

2010 2011 | 2013 | 2015 | 2017 | 2019 | 2020 |Media |Abaterea|Cvar * Ritm | 20207 ) 20207 | 2020/
Tara anual | 2010 | 2015 | 2019
Euro/ 100 | % % % % %

Austria 69 69 74 76 82 87 84 77,3 72 9,3 2,0 [121,7|1105| 96,6
Portugalia 59,8 54,87 | 65,72 | 70,86 | 71,17 | 75,37 | 75,34 | 67,6 79 116 | 2,3 |126,0|106,3 | 100,0
Spania 47,54 48,65 | 61,31 | 66,54 | 57,73 | 71,71 | 69,73 | 60,5 9,7 16,0 | 3,9 |[146,7|1048| 97,2
Olanda 37,5 40 57,3 | 69,88 | 62,25 | 62,19 | 67,23 | 56,6 12,9 22,7 | 6,0 |179,3 | 96,2 | 108,1
Cipru 55,9 56,8 | 63,9 63 64 | 63,98 |64,88 | 61,8 3,8 6,1 15 |116,1|103,0 | 101,4
Croatia - 45,28 152,35 | 58,3 | 59,72 | 66,3 | 64,56 | 57,8 79 13,6 - - 110,7 | 97,4
Grecia 59,39 59,15 | 59,52 | 61,96 | 61,18 | 59,12 | 61,01 | 60,2 1,2 19 0,3 [102,7 | 98,5 | 103,2
Romania - - - 36,89 | 38,3 | 42,99 | 47,33 | 41,4 4,7 11,5 - - 128,3 | 110,1
Letonia 43,26 74,25 | 60,09 | 86,01 | 52,97 | 52,14 | 42,43 | 58,7 16,2 275 | 0,2 | 98,1 | 493 | 814
Bulgaria 21,96 31,83 | 35,47 | 31,09 | 32,73 | 38,42 | 40,86 | 33,2 6,1 18,4 | 6,4 |186,1|131,4 | 106,4

Sursia: EUROSTAT
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Tn Romania, pretul de vanzare la poarta fermei a unui litru de lapte de vaca a avut valori
ntre 1,89 lei n anul 2018 si 2,13 lei in anul 1017. In anul 2020 pretul unui litru de lapte proaspat
de vaca a fost de 2,12 lei, reprezentand o crestere de 7,6% fata de anul 2010 si de 5,5% fata de anul
anterior.(Figura nr.7.1)

Figura nr.7.1. Evolutia pretului mediu pentru lapte proaspit de vaca, in Romania, n
perioada 2010-2020
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Pretul unui litru de lapte de oaie, In Romania, a avut un trend ascendent in perioada 2010-
2020, inregistrand valori cuprinse intre 1,48 lei in anul 2010 si 2,82 lei Tn anul 2020. O scadere a
pretului unui litru de lapte de oaie se observa in anul 2012, fiind cu 14,4% mai mic comparat cu
pretul din anul anterior.(Figura nr 7.2.)

Figuranr.7.2.Evolutia pretului mediu pentru lapte proaspit de oaie , in Roménia n perioada
2010-2020
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Pretul de vanzare a unui kilogram de branza telemea din lapte de vaca, la poarta fermei, a
variat in perioada analizata de la 11,63 lei in anul 2010 la 18,33 lei, in anul 2020, inregistrand o
crestere cu un ritm anual de 4,65%. De asemenea, pretul de vanzare a unui kilogram de branza
proaspata din lapte de vaca creste In perioada analizata, astfel ca, in anul 2020 ajunge la 15,67
lei/kg, reprezentand o crestere de peste 50% fatd de pretul inregistrat in anul 2010 de 10,44 lei/kg.

In ceea ce priveste pretul unui kilogram de branza din lapte de oaie, acesta a inregistrat un
ritm anual de crestere de 4,6% pe perioada analizata, prezentand variatii cuprinse intre 15,88 lei/kg
in anul 2010 si 24,87 lei/kg in anul 2020. (Tabel nr. 7.4.)

Tabel nr.7.4 Evolutia pretului pentru brinza in Roménia, in perioada 2010-2020

. +/-
broduse 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020 |Ritm anual| 0000010
Lei/ kg % %
Branza telemea din 11,63 | 12,94 | 13,66 | 14,78 | 15,04 | 14,55 | 14,44 | 14,97 | 15,65 | 16,54 | 1833 | 4,65 57,61
lapte de vaca
Branza telemea din 1588 | 16,82 | 18,16 | 19,43 | 19,8 | 19,63 | 19,76 | 20,13 | 21,09 | 22,46 | 24,87 | 4,59 56,61
lapte de oaie
Branza proaspita din
lapt de vaca 10,44  |11,24 1177|1227 | 12,35 | 12,27 | 12,18 | 12,53 | 13,1 | 13,87 | 1567 | 4,14 50,10

Sursda: INSSE
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8 COMERTUL PE PIATA LAPTELUI

Consumul in crestere a produselor lactate cat si faptul ca acesta nu poate fi acoperit in
totalitate de productia interna a determinat cresterea importurilor la aceste produse. Conform
datelor Trade Map cu privire la comertul exterior al Romaniei cu lapte si smantana (neconcentrate
si fara adaos de zahar sau alti indulcitori), Tn anul 2020 se observa ca s-a importat o cantitate de
200 mii tone in valoare de 92,8 milioane euro, inregistrand un ritm anual de crestere pe perioada
analizata de 5,02% si respectiv 6,49%.

Din datele statistice din tabelul nr 8.1 se observa ca, in perioada 2010-2020, cantitatile
cele mai mari de lapte si smantana sunt importate din Ungaria, furnizand in anul 2010 o cantitate
de 74,1 mii tone lapte si smantand in valoare de 55,4 milioane euro, iar In anul 2020 o cantitate de
200 mii tone cu o valoare de 55,4 milioane euro.

Cantitati semnificative de lapte si smantdna provin si din Polonia (16,7 mii tone in
valoare de 7,2 milioane euro), Slovacia (16,2mii tone in valoare de 6,2 milioane euro) si Germania
(10,8mii tone in valoare de 5,8 milioane euro.

La nivelul anului 2020 cresc foarte mult importurile din Cehia de 15,4 mii tone in valoare
de 7,4 milioane euro si scad cele din Slovacia la 2,3 mii tone in valoare de 1,5 milioane euro.

Tabel nr. 8.1. Importul de lapte si smantana, (neconcentrate si fara adaos de zahar sau alti
indulcitori), in Romania in perioada 2010-2020

Cantitatea importata Valoarea importului
Tara 2010 ‘ 2020 ‘ Media | Ritm anual | 2020/2010 | 2010 ‘ 2020 ‘ Media | Ritm anual | 2020/2010
tone % % Mii euro % %
Total Romania| 122521 | 200034 | 159577,3 5,0 1633 | 49462 | 92790 | 70357,6 6,5 187,6
Ungaria 74147 | 150210 | 113008,8 7.3 202,6 | 27718 | 55428 | 42627,5 7,2 200,0
Cehia 314 | 15363 | 11629,4 47,6 4892,7 | 203 | 7386 | 59294 432 3638,4
Germania 10780 | 12525 | 7770,7 1,5 116,2 | 5860 | 9713 | 72251 5,2 165,8
Polonia 16678 | 11842 | 14001,6 3,4 71,0 7181 | 9320 | 5557,5 2,6 129,8
Slovacia 16282 | 2263 | 61833 -17,9 139 6205 | 1501 | 836,6 -13,2 24,2
Olanda 73 1501 | 521,5 35,3 2056,2 73 | 1149 | 3261,2 31,7 1574,0
Grecia 314 1372 | 6951 15,9 436,9 184 | 1829 | 7345 258 994,0
Belgia 327 780 676,6 9,1 238,5 254 | 1225 | 3111 17,0 482,3
Austria 1660 721 981,4 -8,0 434 535 | 319 | 277,6 5,0 59,6

Sursa: TRADE MAP

Pe tot parcursul perioadei analizate cantitdtile importate de lapte si smantana au crescut in
Romania, cu exceptia anului 2014 cand au scazut comparativ cu anul 2010 avand totusi 0 valoare
mai mare. Potrivit ecuatiei de tendinta importul de lapte si smantana a crescut in perioada analizata
cu cca. 4,55 tone pe an. (Figuranr. 8.1.)

Tn anul 2010 s-a importat lapte si smantani la un pret de 403,7 euro pe tona in crestere pana
in anul 2014 la 461,2 euro/tona. O usoara scadere se Inregistreaza in anii 2015 si 2016 cand s-a
importat lapte si smantana la un pret de aproximativ de 399 euro/tona si 391 euro/tona, ca in anul
2017 sa creasca la 468,6 euro/tona. La sfarsitul perioadei analizate se constatd cd Romania importa
lapte si smantana la un pret de 463,9 euro/ tona.
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Figuranr. 8.1. Evolutia importului de lapte si smantani( neconcentrate si fira adaos de zahir
sau alti indulcitori), Tn Romania n perioada 2010-2020
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In privinta exportului de lapte si smantana,( neconcentrate si fara adaos de zahar sau alti
indulcitori), Tn Romania in ultimii 11 ani (Tabel nr.8.2.), se observa cresteri sSemnificative ritmuri
anuale de crestere de 37,9% si din punct de vedere valoric de 34,45%, ajungand la cantitati de 48,3
mii tone Tn valoare de 29,7 milioane euro in anul 2020. Tn anul 2010, Romania exporta lapte si
smantana in principal in Bulgaria, (702 tone cu o valoare de 309 mii euro) si cantitati mai mici de
388 tone, dar la o valoare mai mare de 540 mii euro in Italia. La nivelul anului 2020, Roménia
exportd peste 58% din cantitatea de lapte si smantana in Grecia, respectiv 28,4 mii tone la o
valoare de 16,1 milioane euro.

Tabel nr. 8.2. Evolutia exportului de lapte si smantana(, neconcentrate si fira adaos de zahir
sau alti indulcitori), In Romania in perioada 2010-2020

Cantitatea exportata Valoarea exportului
Tard 201o| 2020 ‘ Media | Ritm anual | 2020/2010 2010‘ 2020 ‘ Media | Ritm anual | 2020/2010
tone % % Mii euro % %
Total export Romania| 1943 | 48293 | 35975,8 37,9 2485,49 | 1540 | 29716 | 19552,5 344 1929,6
Grecia 277 | 28402 | 15162,9 58,9 10253,43 | 141 | 16091 | 9088,6 60,6 114121
Republica Moldova - 9616 | 7243,6 - - - 3642 | 16555 - -
Bulgaria 702 | 5352 |10125,3 22,5 762,39 309 | 1895 | 42499 19,9 613,3
Italia 388 | 1852 828,2 16,9 477,32 540 | 2782 | 13123 17,8 515,2
Cipru 6 985 688,0 66,5 16416,67 9 798 499,7 56,6 8866,7
Germania 7 527 428,5 54,1 7528,57 8 177 305,5 57,3 22125
Polonia - 264 - - - - 69 2424 - -
Spania 17 251 230,0 30,9 1476,47 35 555 391,0 31,8 1585,7
Belgia 3 60 29,1 34,9 2000,00 8 169 72,2 35,7 21125

Sursi: TRADE MAP
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Se observa n figura nr.8.2. evolutia exportului de lapte si smantana in Romania in perioada
2010-2020 atat din punct de vedere cantitativ cat si valoric. In anul 2010 se exporta doar 1,9 mii
tone de lapte si smantana, la un pret de cca. 774 euro pe tona, dar pana in anul 2013 se ajunge la o
cantitate de 23,8 mii tone la un pret mai redus, de 609,7 euro pe tona. Cantitatile exportate cresc
pana in anul 2018 la cca. 71 mii tone, la un pret de 500 euro pe tona de lapte si smantana, dar
Tncepand cu anul 2019 exportul la aceste produse scade la 58 mii tone la un pret mai mare fata de
anul anterior (602 euro pe tond), iar in anul 2020 ajunge la o cantitate de 29,7 mii tone, iar pretul
pentru export a fost de 615,3 euro pe tond. Ecuatia de tendinta indica o scadere a pretului pentru
export la lapte si smantana in medie anual cu cca. 15,8 euro/tona.

Figura nr.8.2. Evolutia exportului lapte si smantani, (neconcentrate si fara adaos de zahar
sau alti indulcitori), Tn Roménia in perioada 2010-2020
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Pe toata perioada analizatd 2010-2020, in Romania, balanta comerciala cu lapte si smantana
a Tnregistrat valori negative, atingand un maxim in anul 2017 de -68,7 milioane euro si un minim
inanul 2014, de -35,1 milioane euro. La nivelul anului 2020 s-a inregistrat un deficit valoric de 63
milioane euro (Figura nr.8.3). Ecuatiile de tendintd indicd o adéancire a deficitului cu cca
1,3milioane euro pe an iar din punct de vedere cantitativ cu 2,8 mii tone anual.

Figura nr.8.3. Evolutia balantei comerciale cu lapte si smantani,( neconcentrate si fara
adaos de zahar sau alti indulcitori), in Roménia in perioada 2010-2020
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Tn ceea ce priveste importul de branza se constatd ci a avut un trend ascendent pe toati
perioada analizata 2010-2020, atat din punct de vedere cantitativ cat si valoric.(Tabel nr. 8.3.) Peste
41% din cantitate de branza provine din Germania. Tn anul 2020 s-a importat o cantitate de 43,2
mii tone cu o valoare de 149,5 milioane euro, crescand semnificativ fatd de anul 2010 cand
cantitatea importata a fost de 12,1 mii tone in valoare de 35,4 milioane euro. O pondere importanta
o detin si cantitatile aduse din Polonia, care au crescut pe perioada analizata de la 4,5 mii tone cu
0 valoare de 8,3 milioane euro, in anul 2010, la 19,7 mii tone cu o valoare de 46,5 milioane euro,
in anul 2020. Daca in anul 2010 peste 11% din importurile de branza erau din Bulgaria la finalul
anului 2020 au scazut la 2,8% din total.

Cresteri importante s-au Tnregistrat in cazul cantitatii de branza importata din Belgia si
Italia. Din Belgia in anul 2010 se importau 210 tone branza cu o valoare de 659 mii euro, iar in
anul 2020 importul ajunge la 3.542 tone cu o valoare de 8,3 milioane euro. Importurile din Italia
au crescut de la 593 tone (3,1 milioane euro), in anul 2010 la 8.061 tone (37,8 milioane euro) in
anul 2020.

Tabel nr.8.3. Evolutia importului de brinza in Romania in perioada 2010-2020

Cantitate importata Valoarea importului
Tara | 2010 [ 2020 | Media [ Ritm anual | 2020/2010 | 2010 | 2020 | Media | Ritmanual [ 2020/2010
tone % % Mii euro % %
Romania | 29057 | 96976 | 576738 | 128 333,7 | 79907 | 320320 | 173269.8 | 14,9 400,9
Germania | 12064 | 43177 [ 248616 | 136 357,9 | 38359 | 149534 | 800436 14,6 389,8
Polonia | 4467 [ 19686 | 106068 | 16,0 440,7 | 8337 | 46642 | 243497 188 559,5
ltalia | 593 [ 8061 | 37841 | 2938 13594 | 3057 | 37838 | 162553 | 286 12377
Ungaria | 2854 | 4260 | 38195 41 1493 | 7638 | 12082 | 99785 47 158,2
Olanda | 2205 | 3665 | 2439,7 52 1662 | 6425 | 12421 | 74735 6.8 1933
Belgia | 210 | 3542 | 18758 | 326 16867 | 659 | 8318 | 37522 28,9 1262,2
Bulgaria | 3449 | 2761 | 25617 -2,2 80,1 5132 | 5843 | 45496 13 1139
Franta | 680 | 2761 | 1056,5 15,0 4060 | 2659 | 14829 | 50565 18,8 557,7
Austria | 737 | 2145 | 16896 113 2010 | 1740 | 6203 | 46195 13,6 356,5

Sursd: TRADE MAP

In Roménia, importurile de branza atat cele cantitative cat si valorice, inregistreaza o
evolutie ascendenti pe perioada analizata (Figura nr.8.4.). In anul 2010, s-au importat cca. 29 mii
tone de branza la un pret de 2.750 euro/tond, n anul urmator cantitatea creste la 32,6 mii tone la
un pret de 3.004 euro/tona. La nivelul anului 2020 importurile au crescut la 96,97 mii tone cu o
valoare de 320 milioane euro, rezultand un pret de 3,303 euro/tona. Ecuatia de tendinta indica o
crestere a pretului de import al branzei cu 28,6 euro pe tona anual.

Figura nr.8.4 Evolutia importului de branza in Roménia in perioada 2010-2020
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In ceea ce priveste exportul de branza se constati ci a crescut in perioada analizata atét din
punct de vedere valoric cat si cantitativ, cu un ritm anual de 15,7%(Tabel nr.8.4.). n perioada
2010- 2020, Romaénia a exportat branza in valoare de peste 400 milioane euro, reprezentand o
cantitate de 109,5 mii tone. Tn anul 2010, Romania exporta in Ungaria o cantitate de 1,6 mii tone
cu o valoare de 5,1 milioane euro, in Italia o cantitate de 633 tone (2,4 milioane euro) si in Bulgaria
0 cantitate de 486 tone (1,2 milioane euro). La nivelul anului 2020, cele mai mari cantitati Se
exportau in Grecia respectiv 5,76 mii tone cu o valoare de 16,6 milioane euro, rezultand un pret de
2876 euro/tona . Cantitati mai mici se exportau in Italia, 2,7 mii tone la un pret de 3.188 euro/tona,
in Spania si Republica Moldova de aproximativ 10 mii tone, la un pret de 3.600 euro/tona si
respectiv 4.170 euro/tona.

Tabel nr.8.4. Evolutia exportului de branza, in Romania in perioada 2010-2020

Cantitatea exportatd Valoarea exporturilor

Tard 2010 | 2020 | Media | Ritmanual | 2020/2010 | 2010 [ 2020 | Media | Ritmanual | 2020/2010

tone % % Mii euro % %
Roménia | 3733 | 16102 | 107649 15,7 4313 12853 | 55462 | 36511,4 15,7 4315
Grecia 75 5763 | 4162,6 54,4 7684,0 200 | 16577 | 124301 55,5 8288,5
Italia 633 2724 | 1922,6 15,7 430,3 2375 | 8685 | 65056 13,8 365,7
Spania 181 1093 | 7050 19,7 603,9 867 3970 | 24745 16,4 4579
Republica | 17 | 1014 | 3562 231 7984 408 | 4229 | 13919 | 263 10365
Moldova
Bulgaria | 486 669 7184 32 137,7 1181 | 2486 | 23485 7,7 2105
Austria 0 540 165,4 - - 1 1977 | 5824 113,6 197700,0
Germania | 52 503 240,3 255 967,3 213 2330 | 1042,0 27,0 1093,9
Franta 15 417 121,7 39,4 2780,0 56 1326 | 3782 37,2 2367,9
Ungaria | 1603 226 526,8 -17,8 14,1 5127 740 | 14992 -17,6 14,4

Sursia: TRADE MAP

Din figura nr. 8.5., se observa cresterea exporturilor in perioada analizata, pornind de la o
cantitate de 3,7 mii tone cu o valoare 12,8 milioane euro in anul 2010, rezultand un pret pe tona de
branza de 3.443 euro. O usoara scadere se constd in 2014 fatd de anul anterior, cand s-au exportat
8,9 mii tone cu o valoare de 33,2 milioane euro dar la un pret mai ridicat de 3.710 euro/tona. n
anul 2020 s-au exportat 16,1 mii tone de branza la o valoare de 55,5 milioane euro.

Figura nr.8.5. Evolutia exportului de brinza in Romania in perioada 2010-2020
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Cantitatile de branza exportate au crescut in perioada 2010 -2020, dar pentru ca
importurile au fost mult mai mari, s-a inregistrat un deficit comercial pentru acest produs, care a
ajuns la 265,8 milioane de euro Tn anul 2020.

Figura nr. 8.6. Evolutia balantei comerciale cu brinza in Romania in perioada 2010-2020
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Untul este produsul obtinut din lapte care este din ce in ce mai prezent in alimentatia
romanilor, iar pentru asigurarea necesarului de consum Roménia importd cantitati
semnificative(Tabel nr. 8.5.). Tn anul 2010 se importa o cantitate de 5,2 mii tone la o valoare de
16,8 milioane euro, iar la nivelul anului 2020 s-a ajuns la o cantitate de 16,7 mii tone in valoare de
34,7 milioane euro. Romania importa cea mai mare cantitate din Polonia, de unde, Tn anul 2010,
achizitionam 1.273 tone cu o valoare de 4,4 milioane euro, iar in anul 2020 achizitionam la 6.054
tone in valoare de 21,4 milioane euro. Cantitati insemnate importam si din Germania, in crestere
in perioada analizata de la 727 tone ( 2,62 milioane euro), ih anul 2010, la 3.006 tone (10,9 milioane
euro), prezentdnd un ritm de crestere anual de 15,3%.

Tabel nr 8.5.Evolutia importului de unt in Romania in perioada 2010-2020

Cantitate importata Valoarea importului
Tard 2010| 2020 ‘ Media | Ritmanual | 2020/2010 | 2010 ‘ 2020 ‘ Media | Ritmanual | 2020/2010
tone % % Mii euro % %
Romania | 5205 | 16743 | 9344,9 12,4 3217 | 16782 | 63328 | 34699,5 14,2 3774
Polonia | 1273 | 6054 | 33155 16,9 4756 4375 | 21359 | 12589,3 17,2 488,2
Germania | 727 | 3006 | 16226 15,3 4135 2626 | 10926 | 6327,7 15,3 416,1
Franta | 545 | 1898 | 992,8 133 348,33 1994 | 8847 | 41864 16,1 4437
Olanda | 512 | 1886 | 706,7 13,9 368,4 1981 | 6624 | 2676,1 12,8 3344
Belgia | 202 | 809 511,0 14,9 400,5 697 | 3497 | 20804 17,5 501,7
Ungaria | 818 | 625 552,5 2,7 76,4 1926 | 1967 | 14488 0,2 102,1
Bulgaria | 492 | 535 566,7 0,8 108,7 1083 | 1861 | 13074 5,6 171,8
Italia 2 499 1425 73,7 24950,0 10 | 1941 5155 69,4 19410,0
Grecia 0 359 1285 - - 2 2361 754,2 102,9 118050,0
Sursi: TRADE MAP

In primii ani ai perioadei analizate (2010-2012), importul de unt prezenta un trend
descrescator, de la 5,2 mii tone (3.224 euro/ tona) la 4,9 mii tone (2.773 euro/tond), ca in perioada
imediat urmatoare, sa creasca la 6,4 mii tone Tn anul 2014 cu o valoare de 22,2 milioane euro. Pana

139



Tn anul 2020, importul de unt ajunge la 16,7 mii tone cu o valoare de 63,3 milioane euro, rezultand
un pret de 3.782 euro/tona (Figura nr.8.7.)
Figura nr.8.7 .Evolutia importului de unt in Romania in perioada 2010-2020
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Sursa: TRADE MAP

In privinta exportului situatia este diferita si anume n perioada 2010-2020, s-au Tnregistrat
scaderi ale cantitatii de unt care pleaca din Romania cu un ritm anual de -0,77%(Tabel nr.8.6.). Cea
mai mare cantitate de unt, era trimisa in Ungaria, in anul 2010, respectiv 153 tone cu o valoare de
454 mii euro.-In anul 2020, Republica Moldova importi cea mai mare cantitate de unt de 145 tone
la 0 valoare de 730 mii euro. Grecia a importat, Th anii 2015-2016, peste 60% din cantitatea de unt
exportatd de Romania, dar la finalul perioadei analizate acestea mai reprezentau doar 12%.

Tabel nr.8.6. Evolutia exportului cantitativ de unt in Romania in perioada 2010-2020

Cantitate exportata Valoarea exportului
Tard 2010 ‘ 2020 ‘ Media | Ritm anual | 2020/2010 | 2010 ‘ 2020 ‘ Media | Ritm anual | 2020/2010
tone % % Mii euro % %
Romania 401 | 371 | 4532 08 92,5 1080 | 1631 [ 1373,0 4,2 151,0
Republica Moldova - 145 | 116,9 - - - 730 | 322,6 - -
Grecia 2 45 | 1001 36,5 2250,0 7 [ 171 | 783 37,7 24429
Italia 2 17 | 132 239 850,0 8 51 | 346 20,4 637,5
Spania 2 17 | 185 239 850,0 7 [ 100 | 713 30,5 1428,6
Ungaria 153 | 4 88,0 -30,5 2,6 454 | 27 | 2415 -24.6 5,9
Franta 2 2 0,9 0,0 100,0 5 11 3,8 8,2 220,0
Bulgaria 114 | 0 28,6 -100,0 0,0 300 | 3 93,2 -36,9 1,0
Polonia 84 0 34,5 -100,0 0,0 187 | 1 | 1136 -40,7 0,5

Sursa: TRADE MAP

Tn anul 2009 a fost raportata cantitatea cea mica de unt exportata, de 209 tone, iar cea mai
mare cantitate in anul 2016, de 853 tone. Din punct de vedere al valoric, in anul 2014, a fost
inregistratd cea mai mica valoare, de 662 mii euro, cAnd s-a exportat la un pret de 2.036 euro/tona
si cea mai mare, Tn anul 2018, de 2.609 mii euro cand pretul pe tona a fost de 5.105 euro (Figura
nr.8.8.). Pretul cel mai mic pe tona de unt exportat a fost inregistrat in anul 2015, de doar 1.191
euro dupa cum rezulta din datele statistice analizate.
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Figura nr.8.8. Evolutia exportului de unt in Romania in perioada 2010-2020
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Sursa: TRADE MAP

Balanta comerciala cu unt, in Romania inregistreaza deficit pe toata perioada analizata, cel
mai redus fiind Tn anul 2012, de -12,5 milioane euro exporturile depasind cantitatea importata cu
4,5 mii tone, iar cel mai accentuat in anul 2020 de -61,7 milioane euro, cand cantitatea pentru export
depaseste importul cu 16,4 tone.

Figura nr. 8.9. Evolutia balantei comerciale cu unt in Romania in perioada 2010-2020
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ANALIZA SWOT PE FILIERA LAPTELUI

Analiza SWOT-instrument de implementare a strategiilor de crestere a

oooooo

Tn stabilirea obiectivelor strategice se prezintd existenta necesard a unei viziuni de
ansamblu asupra sectorului pentru care analiza SWOT este folositoare. Tn cuprinsul analizei sunt
expuse punctele tari si slabe, alaturi de oportunitati si riscuri. De asemenea se poate deduce felul
in care sectorul laptelui concepe dezvoltarea activitatii, directii de perspectiva si actiuni practice.

Puncte tari
buna asimilare a tehnologiilor inovative la nivelul fermelor comerciale mari;
traditie Tn domeniul cresterii animalelor, atat in fermele comerciale intensive cat si in
fermele mici Tn sistem extensiv;
calitatea produselor oferite;
diversitatea produselor oferite (lapte, branzeturi, iaurt etc);
personal specializat;
aportul instrumentelor de marketing;
adoptarea unei politici de produs (de calitate) riguroase;
Puncte slabe
gradul de satisfactie a cererii incomplet;
piata de desfacere nu este consolidata suficient;
cota de piata diferentiata pe categorii de produse;
capacitati de productie insuficiente pana la momentul punerii in functiune a noii fabrici
de procesare lapte;
lipsa controlului laptelui la fermieri;
laboratoare acreditate si conforme cu standardele - la nivel regional, nu pe judet;
lipsa unui sistem de trasabilitate.
Oportunitati

- educarea consumatorului roman asupra importantei consumului de lactate;

cresterea puterii de cumparare a populatiei;
iesirea de pe piata a companiilor care nu vor implementa la timp normele UE;
politici de dezvoltare agresive ale lanturilor de hypermagazine si Supermagazine, care
vizeaza extinderea in provincie;
cresterea permanentd a cererii de alimente de calitate pe pietele nationale si
internationale, inclusiv a cererii de alimente ecologice certificate;
sprijin pentru accesarea schemelor de calitate.
Riscuri
perspectiva unei concurente puternice din partea companiilor existente pe piata;
modificari ale mediului natural;
diversificarea ofertei firmelor concurente existente.

Alte riscuri, total atipice, in perioada pe care o traversam, se refera la Pandemia de
COVID-19, care are consecinte fard precedent asupra societatii si economiei. Dintre fermierii
afectati, un segment important il reprezinta fermierii cu business-uri integrate, precum zootehnia
sau retailul, afaceri influentate de scaderea consumului sau presiunea pe pret. Ca urmare a evolutiei
pandemiei de COVID-19 si a secetei prelungite din aceasta iarna/primavara, fermierii crescatori de
vaci de carne si vaci de lapte s-au confruntat cu urmatoarele probleme:
» scaderea accentuatd a consumului de lapte si carne, care a condus la scaderea
vanzarilor/preturilor de vanzare la poarta fermei;
» cresterea inexplicabila a preturilor medicamentelor utilizate in ferme, cresteri de 20 - 30%
n ultimele luni;
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Conform specialistilor sectorul de crestere a animalelor a intdmpinat dificultiti prin
imposibilitatea comercializarii produselor de origine animald obtinute, si inregistrand astfel
pierderi economice Tnsemnate. In aceasta perioadd exceptionald, sectorul bovin s-a confruntat cu
mari probleme, precum scaderea pretului la achizitie, restrictii in transportul animalelor cétre
procesare/vanzare directd pe piatd, HoReCa, scaderea exportului de animale vii, etc. De asemenea,
din cauza restrictiilor de miscare impuse de situatia creatd de COVID19, sectorul cresterii bovinelor
din Romaénia a suferit pierderi substantiale care au condus la diminuarea numarului de animale,
precum si la perturbarea lanturilor de aprovizionare.’

Din cauza dificultatilor care au aparut, pentru continuarea dezvoltdrii si functionarii in
conditii optime a acestui sector, a fost nevoie de masuri economice adecvate, de sustinere a
activitatii, in vederea asigurdrii hranei, a materiilor prime precum si mentinerea locurilor de munca.
In cazul in care aceste masuri nu ar fi existat, crescitorii din sectorul bovin ar fi fost in
imposibilitatea de a-si continua activitatile, ajungandu-se la reducerea sau chiar eliminarea de pe
piatd a unui numar semnificativ de crescatori de bovine, precum si aparitia unor efecte sociale
importante. Astfel au existat ajutoare de stat cu caracter temporar pentru sustinerea activitatii de
crestere a animalelor din sectorul bovin in contextul crizei economice generate de pandemia
COVID-19, avand ca scop compensarea pierderilor.

Dintre sectoarele de crestere a animalelor care au cel mai mult de suferit din cauza crizei de
coronavirus mentiondm sectoarele privind ovinele si caprinele. Aici criza a produs diferite efecte
negative. Astfel, au existat pierderi financiare privind exportul de ovine vii precum si scaderea
preturilor la ovinele vii.

Restrictiile ce au fost impuse de Situatia de Urgenta au generat pierderi si in rdndul sectorului
lactatelor. Aceste restrictii au fost legate de imposibilitatea livrarilor laptelui crud ca materie prima
catre cumpardatori, oprirea livrarilor procesatorilor de lapte catre retail si HORECA, interzicerea
aprovizionarii de catre fermieri a automatelor de vanzare directa a laptelui catre populatie, oprirea
Programului de distributie a laptelui si produselor lactate catre unitatile scolare si prescolare sunt
doar cateva din motivele care au contribuit la destabilizarea economicd a fermierilor.

Conform Agentiei de Plati si Interventii in Agricultura (APIA), cantitatea de lapte colectata
n perioada Martie-Tunie 2020, perioada in care au avut loc cele mai multe modificari provocate de
pandemia Covid-19, a inregistrat o scadere de 6,43% fata de aceeasi perioada a anului precedent.
De asemenea, si in cazul vanzarilor de lapte s-a cunoscut o scadere, de aproximativ 23%, conform
datelor oferite de Asociatia Patronali Romani din Industria Laptelui (APRIL). Tn contextual
pandemiei provocate de COVID-19, au avut loc cresteri substantiale ale preturilor la furaje, la
energie, medicamente, etc acestea generand cheltuieli suplimentare ce s-au regasit in pretul final al
laptelui si al produselor lactate.

% https://sgg.gov.ro/1/wp-content/uploads/2020/08/OUGANEXE.pdf
143



=

ok w

11.

12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.

29.
30.

BIBLIOGRAFIE SI WEBGRAFIE

Acatincdi Stelian, Productiile bovinelor, ed a ll-a , Editura EUROBIT, Timisoara , 2004
Adamov Tabita Cornelia - Teza de doctorat, Studii si cercetari privind piata laptelui si a
produselor lactate in Roméania, Timisoara 2010, accesibil :https://wwwusab-
tmro/rezumat/20ropdf

Banu C, Moraru C — Biochimia produselor alimentare, Ed Tehnica, Bucuresti 1972

Banu, C, Vizireanu, Procesarea industriala a laptelui, Editura Tehnica, Bucuresti, 1998
Bourgeois, CM et col-Microbiologie aliméntaire Vol 2, Ed Technique et Documentation,
Lavoisier, Paris, 1989

C Molgaard , A Larnkjeer, K Arnberg, KF Michaelsen, Milk and Growth in Children: The
Effects of Whey and Casein, 2011 , available to
https://pubmed.ncbi.nlm.nih.gov/21335991/

Chintescu G, Patrascu C, Agenda pentru industria laptelui, Editura Tehnica Bucuresti, 1988
Chintescu, G - Prelucrarea laptelui in gospodarii si ferme, Editura Tehnica, Bucuresti,
1997

Chintescu, G - Produse lactate traditionale, Editura Ceres, Bucuresti, 1988

. Chintescu, G, Grigore, St, Indrumdtor pentru tehnologia produselor lactate, Editura

Tehnica, Bucuresti, 1982
Chintescu, G, Indrumdtor pentru tehnologia prepardrii branzeturilor, Editura Tehnica,
Bucuresti, 1982
Ciobanu Marieta, Ciobanu, E, Managementul calitatii - Familia 1ISO 9000, Buletin Calita -
Revista calitatii in industria alimentara, nr 5, 2001
Cojocaru C, Analiza economico - financiara a exploatatiilor agricole si silvice, Bucuresti,
1998
Cucui I.., Manole V., Managementul distributiei marfurilor, Targoviste, 1995
David N., Manole V., Stoian M., Istudor N., Agromarketing, Editura ASE, Bucuresti, 1998
Diaconescu |, Merceologie alimentara, Editura Eficient, Bucuresti, 1998
Diaconescu M .,Marketing agroalimentar, Editura Uranus, Bucuresti, 2002
Dima, D, Marfuri alimentare si securitatea consumatorului, Editura Economica, Bucuresti,
2006
Dima, D, Merceologia si expertiza marfurilor alimentare de export-import, Editura ASE,
2004

E. Jerome Mc. Carthy , Basic Marketing, Irwin, Homewood,Ill., Ninth Edition, 1987
Florescu, C. (coordonator), Marketing. Editie Marketer, Bucuresti, 1992
George Schwart ( editor ) , Science in marketing, 1965, p . 389-350
Georgescu Ghe si col., Tehnologia cresterii bovinelor, Editura Didactica si Pedagogica,
Bucuresti, 1990
Georgescu Ghe., Alimentatia rationala a animalelor de lapte , Editura Ceres, Bucuresti,
1998
Georgescu, Ghe si col, Laptele si produsele lactate, Editura Ceres, Bucuresti, 2000
Georgescu, Ghe, Branzeturile, Revista Agricultorul Roman, nr3, 1999
Georgescu, Ghe, Calitatile si defectele laptelui in concept european, Revista Agricultorul
Roman, nrl, 1999
Georgescu, Ghe, laurtul aliment nutritiv, igienic si dietetic, Revista Agricultorul Roman,
nr 6, 1999
Georgescu, Ghe, Mulsul rational al vacilor de lapte, Editura Ceres, Bucuresti, 1999
Gilbert, F. ,Analyses structurelle des cocepts de merketing-mix, cominication et
promotion, in « Revue francaise de marketing »

144


https://wwwusab-tmro/rezumat/20ropdf
https://wwwusab-tmro/rezumat/20ropdf
https://pubmed.ncbi.nlm.nih.gov/21335991/

31.
32.

33.

34.
35.

36.

37.

38.
39.

40.

41.

42.

43.
44,

45.
46.

47.
48.

49.
50.
51.
52.
53.
54,
55.
56.
S57.
58.

59.
60.

Gontea l., Alimentatia rationala a omului ,Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti, 1971
Gordea M., Piata interna si externa a laptelui si a produselor lactate, Centrul de
informare si documentare economica, Bucuresti, 1998
Gosta Bylund, M., Dairy processing Tetra Pak Processing Systems A B, S-221 Lund,
Sweden, 1995
Guzun V, Tehnica laptelui si a produselor lactate, Chisinau, 1998
Guzun, V, si col, Industrializarea laptelui, Ed Tehnica-Info, Chisinau, ISBN 9975-63-064-
2,2001

Harper W. Boyd, jr, William F. Massy, Marketing Management, Hercourt Drace
Jounovich, Inc, New York, 1972
Hinescu Arcadie, Fit Tito, Todoran Radu M, Merceologie, Editura Risoprint, Cluj
Napoca, 2009
Hinescu Arcadie, Managementul calitatii, Editura Aeternitas, Alba lulia, 2003
Hotararea Guvernului nr 130/2006 privind organizarea si functionarea Autoritatii
Nationale Sanitare Veterinare si pentru Siguranta Alimentelor, 2006

Hutu loan , 2019, Productii animaliere- Curs pentru medicind veterinara, EDITURA
AGROPRINT - TIMISOARA, 2019
losif Gh., Piara resurselor materiale de natura agricola, Editura Tribuna economica,
Bucuresti, 1998
Klein Ladislau, Expertiza merceologica — Expertiza calitatii marfurilor, Editura University
Press, Arad, 2002
Korn R, Microbiologia laptelui si a produselor lactate, Editura Ceres, Bucuresti, 1989
MADR, accesat in data de 20.05.2021, Cresterea animalelor -Bovine, accesibil online la
https://wwwmadr.ro/cresterea-animalelor/bovinehtml
Manfred Bruhm, Handbuch Des Marketing, C.H. Beck Verlag, Munchen, 1989, p 12
Manole V, Petrache A, lon R, losif D, Diagnosticul de marketing pe filiera de produs in
agricultura, Editura evenimentul romanesc, Bucuresti, 2002
Manole V., Stoian M. , Agromarketing, Editura ASE, Bucuresti, 2002
Marilena Constantin ,accesat 21.10.2021,Alimentatia - principii alimentare , accesibil
online la :https://wwwcdt-babesro/articole/alimentatia-principii-alimentarephp,

Michel de Chollet , Le Marketing mix , Dunod , Paris , 1976
Moise Achim, Bazele merceologiei, Alba lulia, 2006
Moise Achim, Popa Maria, Bazele merceologiei, Alba lulia, 2000

Neil H. Borden , The concept of the marketing mix , in *“ Jornal of Adversing Research®,
June 1964
Olaru Marieta, Pamfilie Rodica, Schileru lon, Baetoniu Petre, Fundamentele stiintei
marfurilor, Editura Eficient, Bucuresti, 1999
Oprean Letitia, Microbiologia si controlul calitatii microbiologice a alimentelor, Editura
Universitatii Lucian Blaga, Sibiu, 2003
Oprean, L, Tita, M, A, Microbiologia laptelui, Editura Universitatii Lucian Blaga din Sibiu,
2001
Popa Gavrila, Popescu Nicolae, Ghid pentru controlul alimentelor de origine animala,
Editura Ceres, 1973
Popa Maria, Bazele merceologiei, Alba lulia, 2006
Popa Maria, Bazele merceologiei-indrumator de lucrari practice, Alba lulia, 2001
Popa Maria, Merceologia marfurilor alimentare, Alba lulia, 2005
Popa, G, Stanescu, V, Controlul sanitar veterinar al produselor de origine animala, EDP,
Bucuresti, 1981

145


https://wwwmadr.ro/cresterea-animalelor/bovinehtml
https://wwwcdt-babesro/articole/alimentatia-principii-alimentarephp

61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.

69.
70.

71.

72.
73.

74.

75.

76.

77.

78.

79.
80.
81.
82.

83.
84.

85.
86.

87.
88.

89.
90.

Popescu Agatha 2015, Research on the top Romanian Trademarks in the Milk and Dairy
Products market, Scientific Papers Series Management, Economic Engineering in
Agriculture and Rural Development, Vol15(1)2015

Popescu G ., Politici agricole, Acorduri Europene, Editura Economica, Bucuresti, 1999
Popescu, N si col, Controlul sanitar veterinar al laptelui contaminat cu azotati, SMV
Bucuresti, 1982

Procopie Roxana, Bazele merceologiei, Editura ASE, Bucuresti, 2001

Raucuta I, Filiera laptelui in Roméania, Editura CERMI, Iasi, 2008

Rizzotti R - Les agents de texture Epaissiants, gelifiants, stabilisants Ind Alim et Agr, no
9, France, 1994

Rotaru Gabriela, HACCP - Prezent §i perspective, Buletin Calita - Revista calitatii Tn
industria alimentara, nr 5, 2001

Sahleanu, V., C., Sahleanu, E., Tehnologia si controlul in industria laptelui. Vol.1,
Editura Universitatii "Stefan cel Mare" din Suceava, 2002

SAS, E, HUTU, I, 2004, Zootehnie - lucrari practice, Editura Eurostampa, Timisoara
Savu, C, Mihai Gabriela, Controlul sanitar veterinar al alimentelor, Editura Ceres,
Bucuresti, 1997

Savu, C, Petcu, C, Igiena si controlul produselor de origine animala, Ed Semne,
Bucuresti, 2008

Schmitt, D G, Colloidal aspects of caseine, Neth milk dairy J 34, 1982

Soegard Callison, Margrethe Ellen - Frumusete naturald - avantajele folosirii colorantilor
naturali, Revista calitatii in industria alimentara, nr.5, 2001

Stanescu, V, Igiena si controlul alimentelor, Editura Fundatieci Romania de maine,
Bucuresti, 1998

Stoian C, Scortescu Gh, Chintescu Gh — Tehnologia laptelui si a produselor lactate,
Editura Tehnica, Bucuresti 1981

Tafta, V, Raducuta, I, Introducerea unor tehnologii moderne de diversificare a actualelor
sortimente de branzeturi romanesti Revista de Zootehnie si Medicind Veterinara nr 9-10,
1997

Turek Rahoveanu A, Constantin M, Turek P, Beciu S, Turek M, Analiza filierei sectorului
lapte in Roméania- Ed Ars Academica, Bucuresti,2009

Vacaru Opris I, Contributii la cunoasterea contaminarii cu antibiotice a laptelui de vaca,
Revista “Cercetari agricole in Moldova “ nr 3, Iasi 1979

Voicu R. , Organizarea si strategia dezvoltarii unitatilor agricole, ASE, Bucuresti, 1999
Voicu R., Moga T., Managementul unitatilor agroalimentare, ASE, Bucuresti, 1998
Zahiu L., Manole V., Management - marketing agroalimentar, ASE, Bucuresti, 1998
***https.//wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-
c561php

***https://wwwresearchgate.net/publication/338209150 CALITATEA_ LAPTELUI
***https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-
c561php#_ftn19

*** https://roscribd.com/document/131464832/Controlul-Calitatii-Branzeturilor
***https://conspecte.com/merceologia-marfurilor-alimentare/caracterizarea-
merceologica-a-branzeturilorhtml

***https.//wwwacademia.edu/26083907/PROIECT PRIVIND MANAGEMENTUL _CA
LIT%C4%82%C5%A21I_PENTRU_PRODUSUL _BRANZ%C4%82 TELEMEA

*** www.infoaliment.ro

***www.agro-alimentar.ro

*** https://www.rasfoiesc.com/sanatate/alimentatie/Evaluarea-calitatii-produsului58php

146


https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php
https://wwwcreeazacom/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561php
https://wwwresearchgate.net/publication/338209150_CALITATEA_LAPTELUI
https://www.creeaza.com/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561.php#_ftn19
https://www.creeaza.com/familie/alimentatie-nutritie/Studiul-privind-certificarea-c561.php#_ftn19
https://roscribd.com/document/131464832/Controlul-Calitatii-Branzeturilor
https://conspecte.com/merceologia-marfurilor-alimentare/caracterizarea-merceologica-a-branzeturilorhtml
https://conspecte.com/merceologia-marfurilor-alimentare/caracterizarea-merceologica-a-branzeturilorhtml
https://wwwacademia.edu/26083907/PROIECT_PRIVIND_MANAGEMENTUL_CALIT%C4%82%C5%A2II_PENTRU_PRODUSUL_BRANZ%C4%82_TELEMEA
https://wwwacademia.edu/26083907/PROIECT_PRIVIND_MANAGEMENTUL_CALIT%C4%82%C5%A2II_PENTRU_PRODUSUL_BRANZ%C4%82_TELEMEA
http://www.infoaliment.ro/
http://www.agro-alimentar.ro/
https://www.rasfoiesc.com/sanatate/alimentatie/Evaluarea-calitatii-produsului58php

91. ***https://www.academia.edu/26083907/PROIECT PRIVIND MANAGEMENTUL C
ALIT%C4%82%C5%A2Il PENTRU PRODUSUL BRANZ%C4%82 TELEMEA

92. ***http://wwwfao.org/ag/againfo/resources/documents/MPGuide/mpguide6htm

93. ***https://tribunaconsumatorilor.ro/acordati-o-atentie-deosebita-la-achizitia-produselor-
alimentare/

94, ***https://dokumen.tips/documents/145502844-activitatea-de-marketing-a-firmei-
danone-1html

95. *** https://pdfslide.net/documents/marketingul-produselor-lactatehtml

96. ***https://conspectecom/marketing/continutul-politicii-de-produshtml

97. *** https://ibnidsi.md/sites/default/files/imag_file/24-27 27pdf

98. ***https://wwwscribd.com/doc/13900752/POLITICA-DE-PROMOVARE

99. ***https://ec.europa.eu/eurostat/statistics-

explained/indexphp/Milk _and _milk_product_statistics#Milk production

100.***http://docshare02.docshare.tips/files/15086/150865661pdf

101.*** https://economiehotnews.ro/stiri-consumator-4854834-comisia-europeana-lanseaza-
campanie-promovare-consumului-lapte-scoli-pune-dispozitie-subventii-pentru-
distribuirea-produselor-lactate-institutiile-invatamanthtm

102.***https://sgg.gov.ro/1/wp-content/uploads/2020/08/ OUGANEXE.pdf

103.***https://group-abcru/ro/moloko-kak-syre-dlya-pererabotki-osnovnye-etapy-
proizvodstvahtml

104.***https://fil-idf.org/

147


https://www.academia.edu/26083907/PROIECT_PRIVIND_MANAGEMENTUL_CALIT%C4%82%C5%A2II_PENTRU_PRODUSUL_BRANZ%C4%82_TELEMEA
https://www.academia.edu/26083907/PROIECT_PRIVIND_MANAGEMENTUL_CALIT%C4%82%C5%A2II_PENTRU_PRODUSUL_BRANZ%C4%82_TELEMEA
http://wwwfao.org/ag/againfo/resources/documents/MPGuide/mpguide6htm
https://tribunaconsumatorilor.ro/acordati-o-atentie-deosebita-la-achizitia-produselor-alimentare/
https://tribunaconsumatorilor.ro/acordati-o-atentie-deosebita-la-achizitia-produselor-alimentare/
https://dokumen.tips/documents/145502844-activitatea-de-marketing-a-firmei-danone-1html
https://dokumen.tips/documents/145502844-activitatea-de-marketing-a-firmei-danone-1html
https://pdfslide.net/documents/marketingul-produselor-lactatehtml
https://conspecte.com/marketing/continutul-politicii-de-produs.html
https://ibnidsi.md/sites/default/files/imag_file/24-27_27pdf
https://wwwscribd.com/doc/13900752/POLITICA-DE-PROMOVARE
https://ec.europa.eu/eurostat/statistics-explained/indexphp/Milk_and_milk_product_statistics#Milk_production
https://ec.europa.eu/eurostat/statistics-explained/indexphp/Milk_and_milk_product_statistics#Milk_production
http://docshare02.docshare.tips/files/15086/150865661pdf
https://economiehotnews.ro/stiri-consumator-4854834-comisia-europeana-lanseaza-campanie-promovare-consumului-lapte-scoli-pune-dispozitie-subventii-pentru-distribuirea-produselor-lactate-institutiile-invatamanthtm
https://economiehotnews.ro/stiri-consumator-4854834-comisia-europeana-lanseaza-campanie-promovare-consumului-lapte-scoli-pune-dispozitie-subventii-pentru-distribuirea-produselor-lactate-institutiile-invatamanthtm
https://economiehotnews.ro/stiri-consumator-4854834-comisia-europeana-lanseaza-campanie-promovare-consumului-lapte-scoli-pune-dispozitie-subventii-pentru-distribuirea-produselor-lactate-institutiile-invatamanthtm
https://group-abc.ru/ro/moloko-kak-syre-dlya-pererabotki-osnovnye-etapy-proizvodstva.html
https://group-abc.ru/ro/moloko-kak-syre-dlya-pererabotki-osnovnye-etapy-proizvodstva.html
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ANEXE
Anexa 1- Tipologia studiilor de piata dupa obiectul acestora
1. Dimensiunile pietei
e capacitatea pietei
e potentialul pietei
o Cota de piata (absolutd, relativa, valorica)
2. Aria (localizarea pietei)
a.aspecte generale e gradul de concentrare al pietei
ale pietei e migratia comerciald
e gradul de solicitare a retelei comerciale
3. Structura pietei (segmentele pietei)
Analize si 4. Dinamica pietei
prognoze 5. Factorii de influenta ai pietei
ale 6. Conjunctura pietei
dezvoltarii 1 Cercetarea ofertei
pietei ¢ dimensiunile gamei de marfuri
e studierea ciclului de viata al ofertei
- e pozitionarea ofertei
aspecte specifice Ny . o
. e urmdrirea ofertei la utilizator
ale ofertei sau . : .
- ¢ tendinte in evolutia ofertei
ale cererii ; e
1. Cercetarea cererii
e factorii formativi ai cererii
o formele de manifestare ale cererii
e tendinte in evolutia cererii
c. mecanismul corelarii 1. Dinamica preturilor
cererii cu oferta prin 2. Elasticitatea cererii/ofertei fata de pret
intermediul pretului 3. Corelatia intre preturi
Teste de 1.  Teste de concept
piatd a teste de produs 2.  Teste de prototip, ambalaj
specifice 3.  Teste de nume, marca etc
unei grupe | b teste de pret
de marfuri | ¢ teste de vanzari (piata de proba)
. .. |a studiul obiectivelor comunicatiei
Cercetari in ) ’
domeniul promofionale
... | b. studiul suporturilor promotionale (cercetari
comunicatii . ’
. media)
lor de piata . . o .
| ¢. studiul eficientei comunicatiei promotionale
a. analizadiagnostic privind utilizarea
Cercetari resurselor intreprinderii
complexe | b. cercetarea concurentei pe piata
de piata | C. cercetarea capacitatii de adaptare a

Tntreprinderii la piata
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